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Vorwort. 



Gerne entspreche ich dem Wunsche des Verfassers und des Ver- 
legers, die Ausgabe dieser Schrift mit einigen Worten zu begleiten. Ist 
dieselbe doch L^ewissermasben unter nieiuen Augeu entstanden! Ich habe 
die üeberzeumnii;, dass der Praxis Iiiermit ein brauchbares, dem geijen- 
wärtigen Stund der Technik völlig entsprechendes Werk geboten wird. 
Die Bedingungen für die Abfassung eines solchen waren die denkbar 
gaostigsteo: vor allem die Grandlajse einer bereits vorhandenen vor- 
züglichen Publikation, die ja anch zu einem grossen Teil wörtlich 
wiedergegeben werden konnte; ferner aSer die Nachbarschaft einer 
grossen Indastrie, In welcher alles, was sich auf den Fortschritt bezieht, 
konzentriert, ja von welcher der Fortschritt zum Teil ausgegangen ist. 
Das Entgegenkommen der Pforzheimer nnd Gmünder Fachmänner er- 
möglichte es, das Werk nicht hlos auf Grund liiterarischer Hilfsmittel, 
sondern was viel wichtiger ist, auf Grund des Augenscheins und iiuind- 
liclier luformatiuucu abzufassen. Ein besonderer Dank darf von mir an 
dieser Stelle Herrn Dr. Ad. Richter in Pforzheim abgestattet werden, 
dem ursprünglich die Abfassung des Werkes angeboten war; wegen Mangel 
an Zeit lehnte derselbe die schriftstellerische Arbeit selbst ab, er er- 
bot sich aber, einen andern Aator nach Krftfton mit seinem Wissen 
so unterstützen ^ in nicht genug anzuerkennender Weise entledigte 
er sich dieser Zusage. Wenn in vielen Dingen experimentelle Kritik 
geübt werden und die Schrift mit zahlreichen Zusätzen bereichert wer- 
den konnte, so ist dies seinem F/ntgegenko?nmon zu verdanken. Aussfir- 
dem vermittelte derselbe noch die Beziehungen des Verfassers mit den 
ludustrieilen von Pforzheim und Gmünd. 

Dem Herrn Verta^.^er kuun ich das Zeugnis nicht versagen, dass« 
er sich seiner Aufgabe mit Hingebung widmete, dass er sich bemühte, 
seine zukünftigen Leser völlig befriedigt zn stellen, wobei ihm kein 
Opfer an Zeit zu gross war. 

Karls rnhe, Mitte Janl 1887. 

Prof. Dr. H. Meidinger. 



Vorwort des Veriassers. 



Indem ich von der „B. F. Voigtschen Verlagsbuchhandlung" den 
Auftrag übernahm, Rud. Freiherrn v. Kulmers Handbuch: „Die 
Kunst dps Goldarbeiters, Silberarbeiters und Juweliers" iu 2. Auflage 
herauszugeben, war ich mir bewnsst, dass eine Aufgabe von grosser Ver- 



antwortUchkeit an mich herantrete. Die erste Anflage des Werkes war 
im Jabre 1873 gedruckt worden and die technische Eutwickeluug des 
Bdelmetallgewerbes hatte seit dieser Zeit nicht geruht, sondern hatte mit 

dem ouichtigeo Auffichwaug, den die Technik überhaupt, namentlich 
im Ict/.teu Jahrzehnt gcuommcii, gleichen Schritt gehalten. Weuu es 
einerseits als eine eben so schöne wie dankbare Aufgabe betrachtet 
werden musste, alles das, was sich in den letzten 15 Jahren eutwickelt 
hat, zu studiereu und den gewonnenen Eindrücken in der neuen Auf- 
lage Form zu verleihen, so waren andererseits die Wege, uui zu dieser 
Kenntnis zu gelangen, dnrcbans nicht so geebnet, als dies in manchem 
anderen Zweige der Technik der Fall gewesen wäre. 

Wie Freiherr v. Kalmer bereits in seinem Vorwort aar 1. Anf- 
lage mit Recht hervorhob, gibt es wohl kanm einen wichtigeren Ge- 
werbszweig, der in der technischen Litteratur spärlicher, namentlich 
was die mechanischen Arbeitsoperationen anlangt, und einseitiger ver- 
treten wäre als derjenige des«Goldarbeiters, Silberarbeiters und Juweliers. 
Wenn ich auch insoweit in einer günstigeren Lage als mein Vorgänger 
war, dass ich eine vorzügliche Monographie dieser Gewerbezweige als 
Grundlage für meine Arbeit benützen konnte, so habe ich doch den 
gleichen Mangel wie er vielseitig zu empfinden gehabt; ans Zeitschriften, 
Sammelwerken» sowie Bachem anderer Autoren konnte nur verhSltnb- 
m&ssig wenig Kenes erfahren werden. Bin nicht an nnterschätEen- 
des Mittel aar Orientierung bieten in neuerer Zeit die illostrierten 
Preiskurante , welche mitunter einen handbuchähnlichen Charakter be- 
sitzen; auch diese wurden fleissig studiert. Die meist in zuvorkom- 
meuster Weise von den Fabrikanten anf Befragen erteilten Anskonfte 
vervollständigten etwaige ungenügende Angaben. 

Einen weiteren Weg, um die Entwickelnng und den gegenwärtigen 
Stand der Edelmetalltechnik zu studieren, bot der Besuch von Werk- 
stätten und Fabriken, sowie der Verkehr mit Fachleuten. Ich habe 
mich in der Lage befunden, diesen wertvollen Weg natabringend aa 
beschreiten. Eine Anzahl Reisen nach der badischen Goldarbeiter- 
^tadt Pforzheim nnd eine solche nach Schwäbisch Gmünd boten mir 
mannigfache Gelegenheit, Gold- nnd Silberwarenfabriken nnd Werk- 
stätten, sowie Tcrwandte Etablissements kenneu zu lernen, mit Prak- 
tikern in Verkehr zu treten und deren wertvollen Rat zu hören. 
In (]cn niei'-t''n Fällen wurde ich in zuvorkonimenster Weise auf- 
genommen und in alles das eingeweiht, was mir zu meiner Beleh- 
rung nötig nnd förderlich erschien. Besondere Unterstützung erfuhr 
ich von den Herren Chemiker Dr. A. Richter und Mechaniker Carl 
Bühl er in Pforzheim, welchen ich hier an dieser Stelle meinen und 
den Dank der Sache Öffentlich abtrage. So war mir Gelegenheit an 
meiner Orientiernng in besonderer Weise geboten nnd ich glanbe die- 
selbe entsprechend genützt zu haben. 

Besondere Brwägnng erheischte die Feststellung des Gesichtspunktes, 
von dem aus die aus der Litteratur, dem Verkehr mit Praktikern, 
dem Studium von Preiskuranten, durch technische Auskunftserteilung etc. 
gesammelten Erfahrungen nutzbar gemacht werden sollten. Vielfach 
sind gute Neuheiten nicht eingeführt, weil sie nicht bekannt genug 
sind oder weil, weuu sie bekannt sind, ihre Vorteile dem vorsichtigen 
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Praktiker nicht genügeud eitüeaehteD. Andererseits gibt es eine 
Menge Dinge, welche sich einer allgemeinen Verbreitnng erfreuen, ohne 
dass sie eigentlich wert wSren, durch Erwähnung in einem Handbache 

eine gewisse Sauktion za erhalten. Es ist schwierig zwischen diesen 
beideu Klippen hindurchzuschiffen, ohne hier und da anzustosseu. Nach 
Siclitiiug des vorhandenen Materials wnrde schliesslich der Standpunkt 
festgehalten, möglichst nur das zn «erwähnen, was in der Praxis bereits 
angewendet wird und sich , wenigstens bis zu einem gewissen Grade, 
nach der Versicherung glaubwürdiger Sachverstandiger, bewHhrt hat. 
^«Jeueu Dingen, über deren Auwendung nichts zu erfahren war, wurde 
vielfach durch knnsen Hinweis, oft snch dnrch blosse Litteratorangabe 
Rechnung getragen. 

Die £inteilnng des Baches ist im grossen Ganzen die gleiche ge- 
blieben, wenn anch einzelne Abschnitte gänzlich, andere teilweise Um- 
arbeitung erfahren haben. Ohne hier die Abftndernngen , welche die 
neue Auflage aufweist, alle namhaft machen zu wollen, erlaube ich 
mir doch einige derselben zu erwähnen, welche mir besonders wichtig 
erscheinen. So dürften z. B. die Tabellen mit den Feingehalts-, Wert- 
uud Gewichtsangaben der Münzen aller zivilisierten Länder, sowie die 
Vorschriften über den gesetzlichen Feingehalt goldener und silberner 
Geräte als eine gewiss nicht zu unterschätzende Bereicherung der neuen 
Auflage anzusehen sein. Das Gleiche glaube ich von der nach Far- 
ben geordneten Aufzählung von 72 der gebräuchlichsten Goldlegiernngen 
behaupten zu kdnnen. Die in der alten Auflage vorhaodeo gewesene, 
eingehende Erörterung der Gewinnung von Gold und Silber aus Äb- 
^en habe ich, als nicht mehr zeitgemftss, entfernt. Diese Gewiu* 
nung ist heute Sache des Grossbeti-iebes, weswepren eine eingehende Be- 
handlung derselben in diesem Buche füglich unterlassen werden konnte; 
das gleiche gilt von der hüttenmännischen Gold- und Silbergewiuuung, 
welcher in der alten Auflage eine nach meiner Ansicht gleichfalls zu 
grosser Kaum gewidmet war. Diese nicht unwesentlichen Aenderungeu 
haben eine fast gänzliche Umarbeitung der Abschnitte I und II nötig 
gemacht. 

Unter den Aenderungeu des III. Abschnittes möge die Binreihnng 

und Beschreibung von Schmelzöfen Erwähnung finden, welche in der 
ersten Auflage fehlen, ferner die Einfügung einer ganzen Anzahl ver« 

besserter Maschinenkonstrnktioncn , sowie die Ausschliessung solcher, 
welche veraltet schienen; besonders sei auf die völlige Umarbeitung 
des Abschnittes „der Prägstock" hingewiesen, hei wcliluin nuu die 
Prägstöcke für Motorenbetrieb, die sogen. Spiudelwerke, ihre gebüh- 
rende Berücksichtigung gefunden haben. An Stelle der einen Raum 
von 28 Seiten einnehmenden Beschreibung der „Alt mütter scheu 
GuiUoehiermasdiine'* habe ich diejenige einer neuen Maschine von 
Lawrence gesetzt, welche den Raum von etwa 2 Seiten einnimmt. 
Die Veranlassung zu dieser Kürzung lag in der durch die künstlerische 
Entwickelung unserer Zeit verminderten Wichtigkeit des Guillochierens, 
sowie in dem Umstände, dass ich die Alt niütter sehe Maschine, so 
gut dieselbe auch sein mag, nirgends in Anwendung gesehen habe. 
Ich habe zwar die Masdiine von Lawrence gleichfalls nicht in An- 
wendung gesehen; dieselbe ist aber ganz neu und besitzt den Vorzug gröss- 
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ter Einfachheit vor den anderen Guillochiermaschinen , welche meist 
sehr komplizierte, amstaiidlich zu beschreibende Apparate sind. Gern 
hätte ich eine der Maschinen, welche ich im Gebranch gesehen habe, 
in das Werk aufgenomraeu; indes waren leider alle meine Beninhnnn^en, 
eine gute Zeichnung einer solchen Maschine zu erlangen, vergeblich, 
und diejenigen Zeichnungen, die ich mir verschaffen konnte, waren ver- 
altet und unbrauchbar. Als eine Bereicherung des Buches muss ferner 
die Angabe der Cadmiumlot-Zasammensetzungeu auf S. 153 erscheinen. 
Diese Lote besitzen für die Goldschmiede einen ganz besonderen Wert; 
Angaben aber die Zasammensetzang solcher sind bisher, meines Wissens, 
nirgends veröffentlicht. Beim Emaillieren wurde einiges Nene Ober die 
Bmailliertechniken hinzugefügt. Von einem völlig veränderten Gesichts- 
punkte musste das Kapitel : „Vergoldung"' behandelt werden, indem der in 
der alten Auflage anf Beschreibung der kaum noch angewandten Feucr- 
veigolduug verwendete Raum von 6 Seiten auf wenige Zeilen beschränkt, 
dagegen der galvanischen Vergoldung die ihr gebührende eingehende 
Beachtung Lfeschenkt wurde. Hinzugefügt wurde schliesslich ein kurzes 
Kapitel über (Jliatons und Galerien und vieles andere, was ich hier 
nicht alles der Reihe nach anikihlen kann. 

Der Anhang fiber die Edelsteine wurde an?erändert nur mit eini« 
gen wenigen Korrektnren in die neue Auflage berübergenommen. Anf 
den Hat erfahrener Sachverständiger wnrde aber von der Angabe der 
Edelsteinpreise in absoluten Werten Abstand genommen und deren 
Wertverhäliuis au einander in relativen Zahlen in Beröcksichtignng ge- 
zogen. 

Der um einu grosse Anzahl neuer Abbildungen vermehrte, von 
veralteten Zeichnungen gesäuberte Atlas hat, da sein Format ver- 
grössert wurde, eine gänzliche Umzeichnung und ümordnung erfahren 
müssen. Die Zeichnungen wollen und sollen keine Konstruktionszeich- 
nungen sein; dieselben tragen vielmdir einen prinzipiellen Charakter und 
dienen nnr zur BSrlftuternn^ des Textes. Die Ansffihrung der Zeich- 
nungen erfolgte, modernem Braach entsprechend, durchweg ohne Schat- 
tenstriche. Als eine Neuerung der alten Auflage gegenüber ist die Bei- 
l^be eines Inhaltsverzeichnisses zum Atlas zu erwähnen. 

So glaube ich denn, das Meinige redlich gethan zu haben, um 
eino zpitp:cm;isse neue Auflage des Buches herzustellen und übergebe 
dieselbe der Uetlentlichkeit in der Hoffnung, dass sie eine günstige 
Aufnahme finden möge. 

Allen denen, welche mich bei Herstellung des Buches mit Rat 
und That unterstützt haben, sage ich hier schliesslich nochmals meinen 
aufrichtigen Dank, vor allem aber meinem hochverehrten Lehrer, 
Herrn Professor Dr. Meidinger, welchem ich, wie stets, auch bei 
Abfassung dieses Buches wertvollen Rat, sowie wesentliche Förderung 
und Unterstützung verdanke. 

Karlsruhe, Mitte Juni 1887. 

Dr. Erwin Elchler. 
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Enter Abgdnitt. 

Das Gold. 



Erstes Kapitel. 

Vorkonnen dis Soldes in der Natur ued Gewinnung desseliien* 

Das Gold ist ein chemisch einfacher Körper, ein Element, und 
wird zn den edlen Metallen gerechnet, unter denen es infolge seines 
seltenen Vorkomoiens. sowie seiner wertvollen chemischen und pbysiica* 
lischeu Eigenschafteu wegen, den erst» ii Rang einnimmt. 

Das Gold kommt in der Natur meist im gediegenen Zustande 
vor nnd zwar in der Gestalt von feiDen Bl&ttchen, KGrachen ete., auch 
wobl in grOfiseren Stfieken, jedoch nie rein, soodem immer mit Silber 
(1 bis 60 Prozent) legiert| aber aoch mehr oder weniger mit anderen 
Metallen, z. B« Kupfer, Eisen, Platin etc. Vorgefunden wird es entwe- 
der in Bergwerken auf seinen ursprünglichen Lagerstatten als Berg- 
gold (moist eingesprengt in Quarz, Schwefelkies, Kupferkies, Bleiglanz, 
Zinkbieniie, Silfiererzon etc.), oder im Sande der Flüsse, in dem von 
Flüssen angeschwemmten Lande, in Öeifengebirgen (der Hauptmasse 
nach ans Thon und Qnarzsaud bestehend) als Waschgold oder Sei- 
fengold. 

Das Berggold ^rd gewonnen, indem man die Erze durch Pochen 
in feines Hehl verwandelt nnd dnrch sorgftltiges Schl&mmen alle fremd- 
artigen Teile entfernt, woranf das Gold entweder durch Schmelzen 

oder durch Araalgamierung ausgeschieden wird. Als Nebenprodukt 
bei der Kupferverhüttung wird Gold auch seit einigen Jahren mit Hilfe 

der Elektrolyse gewonnen. Die Bf^bandlnng des Waschgoldes ist meist 
einfacher, indem es bloss ilmch sorgfältiges Srhlämmeu soviel als mög- 
lich von Sandkörnern etc. befreit und weiter wie Berggold verarbeitet wird. 

Der Schmelzprozess besteht der Hauptsache nach darin, dass 
man das durch Schlämmen etc. gereinigte Gold entweder in Graphittiegeln 
mit Solvierungsmitteln (Pottasche, Borax, Salpeter) zusammenschmilzt, oder 

V. Kalmar, Goldarbelter «tc. t 
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ea unter Zosatx von Blei in eigenen Treiböfen unter Zutritt der 
atmosphärischen Laft abtreibt (Treibarbeit Im grossen), wobei das 
Blei nebst etwa in Mischung befindlichen unedlen MetaUen oxydiert 
wird und als sogenannte Glätte abfliesst, während silberhaltiges Gold 

mtrückbicibt. 

Die Amalgaraatiou bestellt im wosetitlii Iien dario, dass man 
das Gold mit Quecksilber zusarDiiicu briugt, niu danu aus dem 
erhaltenen Ainalgani, welches sich von dem Gemenge auderer Stoffe, 
die sich mit dem (,|iie(ksilber nicht, verbinden, leicht abscheiden lässt, 
das Gold durch Verllüchtiguug des Quecksilbers für sich darzustelleu. 

Die elektrolytische Trennung der Edelmetalle vom Kupfer 
beruht auf dem Prinzipc, dass, wenn eine Legierung den lösli- 
chen Pol, die sogenannte Anode, einer Zersetzungsxelle bildet, in 
welchen die leitende Flüssigkeit aus einer verdünnten Mincralsäure oder 
aus der Lösung eines sauren Mineralsalzes mit gleichem oder positive- 
rem Metall als das positivste der Legienmp: besteht, von der Legie- 
rung bloss das positivKfo Metall durch den Strom (der allerdings eine 
gewisse Stärke nicht überschreiten darf) aufgelöst wii-d, wahrend die 
anderen Metalle als solche zuriickldeiben ; aus dem anderen Pole wird 
nur das negativste Metall niedergeschlagen. Eiue aus Gold, Silber uud 
Kupfer bestehende Legierang gibt z. B. als Anode in einem mit Schwe* 
fels&ore versetsten Kupfervitriolbade nur ihr Kupfer in Lösung, während 
Silber und Gold ungelöst zurückbleibt; am ne^tiven Pol scheidet sich 
Kupfer aus, auch dann allein solches, wenn etwa Zink oder Eisen 
ebenso alkalische MetaUe in dem liade gelöst sein sollten. (Näheres 
hierüber siehe Meidinger, Badische Gewerbezeitung 1881, S. 205 ff.) 

Vom Silber kann das Gold weder durcli Sclimelzuug noch durch 
Amalgamation oder Elektrolyse gnn/licli getrennt werden. Da dieses 
aber, wie bereits eingangs beiucikt, ein steter Begleiter des Goldes ist, 
so bleibt bei allen drei vorbesprocheueu Operationen entweder ein sil- 
berhaltiges Gold oder ein goldhaltiges (sogenanntes gäldisches) Silber 
zurück, je nadidem das Gold oder das Silber vorherrschend Ist. 

Dm chemisch reines, sogenanntes „Feingold**, zu erhalten, muss 
man es durch eine besondere Operation von dem Silber trennen, welche 
man als „Goldscheidnug" bezeiclinet. Dieselbe wurde früher auf trocke- 
nem Wege durch Schmelzen des güldischen Silbers mit Autimon, durch 
^GusK uud Fluss", wie man es nannte, oder mit pinem })esnuderen 
aus Kochsalz , Alaun- und Ziegelniebl bestehenden Zemeutierpulver, 
durch „Zementation" vorgenommen. 

Gcgeuwärtig sind die trocknen Methoden güu/lich verlassen uud 
es findet ausschliesslich die Scheidung auf nassem M^ege Anwendung. 
Erstere erfolgt entweder durch Salpetersäure (Quartation, so genannt 
weil die Scheidung am leichtesten und voUsttindigsten erfolgt, wenn 
das Verhältnis von Gold zu Silber 1 : 3 oder genauer 1 : 2,5 beträgt) 
oder durch Schwefelsiuire (Affinition). Beide Methoden beruhen dar- 
auf, dass man dns Silber iGst und das Gold, welches bekanntlich 
weder von Salpeter- noch von Schwefelsäure angegriffen wird , ungelöst 
zurücklässt. Die Methode der Affinition ist die wohiieilere uud ge- 
bräuchlichere; sie lässt selbst sehr goldarme Legierungen noch scheide- 
würdig erscheinen. (Nach Kerl liegt die Grenze der Scheidewürdig- 
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keit des Goldes vom Silber für die Qaartation etwa 0,08 Prozent 

Gold, für die Affinition bei etwa 0,05 bis 0,08 Prozent Gold ; Zahlen, 
welche äbrigens nach den Lokalverhältnissen variieren können.) 

Ferner ist hier noch einer Goldscheidung auf elektrolytischem Wege zu 
erwähnen, welche auf dem gleiclien Prinzipe wie die oben erwähnte Tren- 
nung der Edclraetalle von Kupfer beruht und die namentlich von der 
Norddeutschen Affiuerie in neuester Zeit ausgebildet wurde. Dieselbe 
dient ausschliesslicli dazu, um das Gold von Platin, Üsniiiuü und Iridium 
und verwandten Metallen zu trennen, wozu man sich früher eines Ver- 
fahrens bediente, welches aof Anflösung der Legierung in Königswasser 
und Ansföllung des Goldes mit Oxalsäure beruhte. Das elektrolytiscbe 
Verfahren gestattet grosse Mengen platinbaltiges Gold in kurzer Zeit 
zu scheiden und dabei ein sehr feines Gold (lOOO oder 999,8 Tausend- 
teile) zu erzielen. 

Kin näheres Ringehen auf die Gewinnung:?- und Scheidnngsmetho- 
den erscheint hier überflüssig, da dieselben ausschliesslicli der Hütten- 
kunde angehören. (Niiheies darüber siehe B. Kerl, Grundriss der 
Metalihüttenkunde. Leipzig, Felix 1881, sowie C. Stülzei, die Metallur- 
gie [Bolleys Technologie, Bd. VII, 7.] Braunschweig, Vieweg 1886.) 



Zweites Kapitel. 

Eigenschaften des Goldes. 

Das reine oder Feingold hat eine feurig hocligelbc Farbe, die 
sich nicht verändert, da es weder von Luft noch Feuchtigkeit, noch 
von S&nren angegriffen wird ; dieselbe kann jedoch durch Beimengnugeu 
anderer Metalle bedeutend modifiziert werden, so dass sie z, B. rötlich 
oder grünlich erscheint; das reine oder mit Silber legierte Gold ändert 
seine Farbe durch Glühen niclit; bei Knpfergebalt wird es nach dem 
Glühen schwärzlich. Durch Polieren nimmt das Gold einen starken, 
sehr schonen Glanz an. Es ist sehr geschmeidip: und in reinem Zu- 
stande weicher nls SHhor^ jedoeh etwas härter als Zinn. Dns reine 
Gold hat keine bedeutende Elastizität und darum auch wenig KInng. 
Seine absolute Festigkeit ist fnst jener des Silbers gleich und beträgt 
für 1 qciu bei gegossenem Metalle 1440 kg, bei hai Igezogeuen Diäliten 
2035 bis 3315 kg, bei ausgeglühten Drähten 1710 bis 1865 kg. An 
I>ehubarkeit übertrifft es alle anderen Metalle, so dass s. B. die dünn- 
sten Btettchen des geschlagenen Goldes (Blattgold) kaum f.ftooo mm 
dick sind. Der Znsammenhang ist bei einem solchen Blättchen immer 
noch so gi'oss, dass es, etwa an einer Ecke erfasst, aufgehoben wer- 
den kann, ohne zn zerreissen. Bei Vergoldungen kann aber die Ver- 
dünnung in noch weit hölierem Grade erlolirfii, indem z. B. der Gold- 
überzug aaf den feinsten vergoldeten Silberdrähten oft nur ^22000 mm 
Dicke hat. 

Das spezifische Gewiclit gelit von 19,26 (iui gegosseueu Zustande) 

bis 19,5, und bei durch Bearbeitung verdichtetem Golde sogar bis 19,65. 

i* 
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Das Gold schmilzt ungefiihr bei einer Temperatur von 1030^ C, 
es ist somit etwas schwerer schmelzbar aU Silber, aber leichter wie 
Kupfer. Beim Schmelzen leuchtet es mit einer meergrünen Farbe (die- 
selbe Farbe zeigt sich auch, wenn man sehr dunue GoldhiHttchon ge- 
gen das Licht hält und durchsieht. Das Gold gehört unter die leuer- 
beständigsten Metalle, da es sich beim Schmelzen weder oxydiert, noch 
verflüchtigt; bei sehr hohen, aussergewöhulichen Hitzegradeu wird es 
jedoch flüchtig; so dass man es fast immer im Schorusteiurusse der 
Golisobmelz5feii findet Zwischen den Polen einer starken elektrischen 
Batterie kann es ebenfaUs verflüchtigt werden. 

Das Gold lässt sich dorch Chlor auflösen; statt desselben wen- 
det man jedoch das sogenannte Königswasser an; dieses besteht ans 
einer Mischung von 1 Teil Salpeter- und 3 Teilen Salzsäure, in welcher 
sich Chlor entwickelt. Setzt man einer solchen Goldaufiösung aufgelösten 
Eisenvitriol zu, so wird das Gold als braunes Folver abgeschieden. 



Drittes Kapitel. 

Legierung des Goldes. 

Das Gold wird nur selten im gair/ teiaen Zustande veiarbeitet, 
weil es teils zu weich und somit der AlmuLzuug zu sehr unterworfen, 
teils aber auch zu kostbar ist. Man verbindet es daher iu erster Linie, 
um es härter zu macheu, durch Schmelzen mit anderen Metallen und 
nennt eine solche Verbindung legiertes Gold und das zugesetzte Me- 
tall den Znsatz, die Beschickung oder Legierung. 

Aoch der Farbe wegen pflegt mau das Gold zu legieren. Da die 
Metalle überhaupt die Eigenschaft besitzen, dass ihre Farbe sich der 
desjenigen Metalles nähert, welches bei ihrer Legierung den Haupt- 
bestandteil bildet, so kann das Gold durch verschiedene Zusätze in 
mannigfaltigen Farbenabstufungen dargestellt werden. 

Für die Praxis haben sich das Silber und das Kupfer als die 
allein verwendbaren Zusätze bewährt, weil sie, in den richtigen Ver- 
hältnissen angewendet, weder das Ausehen, noch die Geschmeidigkeit 
des Goldes wesentlich ver&ndern. Bs ISssi sich swar das Gold auch 
mit anderen Metallen verbinden, aber viele derselben beeintrftchtigen 
nicht nur die Schönheit, sondern auch die Dehnbarkeit desselben, 
indem es dann hart, brfichig und rissig wird, wie z. B. durch 
Zink. Man pflegt daher auch zur Legierung des Goldes mit wenigen 
Ausnahmen nur Silber und Kupfer zu verwenden, und es besteht daim 
der Zusatz entweder nur aus Kupfer (rote Karat ierung) oder nur 
aus Silber (weisse Karatieru ng), oder aus Silber und Kupfer zu- 
gleich (gemischte Karatieruug). Bei der roten Karatierung wird 
die Farbe des Goldes desto rötlicher, je mehr Kupfer zugesetzt wird, 
dagegen bei der wdssen Karatierni^ durch gesteigerte Silberzusfttze 
immer mehr blassgelb. 
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Die Goldlegieraogeo sind leichter schmeUbar als reines Gold; ilir 
spezifisches Gewicht ist nicht gleich dem mittleren des Bestandteils. 
Kopfer macht die Legierung härter als das gleiche Gewiclit Silber. 

Um den Feingehalt, d.i. den Grad der Legierung des reinen 
Goldes mit anderen Metallen zn hestimmen, bediente man sich früher 
und wohl auch heute noch vielfach iu deutschen Goklurbciterkreisen 
eines Systems, welchem die IcöUiiscIie Marie = 233*8555 g (in Oester- 
reicli das EomerziaipfaDd = 280»644 g) als Einlieit za Grande lag. 
(In England ist dieses System aocb gegenw&rtig noeh in Geltaog.) 
Die Marie reines Gold wurde in 24 Karat, das Karat in 12 GrHn ein- 
geteilt; es ist sonach 1 Grän der 24X12= 288. Teil einer Marie. 
Der Feingehalt des Goldes wird nach diesem Systeme dadurch ansge- 
drückt, dass man angibt, wieviel Karat und Gräu, oder geradezu, wie- 
viel Gran in der Mark reinen (feinen) Goldes enthalten sind. Es ist 
sonach z. B. 20 karatiges Gold solches, welches aus 20 Teilen reinen 
Goldes uud 4 Teilen Zusatz besteht; 13iwaratiges Gold euthält 13 Teile 
reines Gold und 11 Teile Znsatz. 

In mandien LSadem* wie in Belgien nnd Franlcreich, drndct man 
sclion seit langer Zeit den Feingehalt des Goldes in Tansendteilen 
(Tausendstel) seines Gewichtes aus; es ist sonach z. B. Gold vom 
870 Tansendteilen solches, welches in 1000 Gewichtsteilen 870 Gewichts* 
teile reines Gold und 130 Gewichtsteile Zusatz enthält. 

Auch iu Deutsch! n!id ist seit dem Jahre 1870 diese Art der 
Feingehaltsangabe vielfach üblich geworden. Durch das Gesetz von 
16. Juli 1884 über den Feingehalt von Gold- und Silberwaren (siehe 
Reichsgesetzblatt 1884, S. 120) ist sie daselbst bei der Stempelung 
von Gold- und Silberwaren die einzig zulässige. Es wird dies voraas- 
sichtlich em allm&hliches Verschwinden der alten Karateinteilung zur 
Folge haben, was im Interesse der Binikchheit und der Bequemlich- 
keit beim Rechnen nur mit Freuden begriisst werden kann. In die- 
sem Buche soll, soweit es sich nm Feingehaltsangaben hanilelt, nur die 
Einteilung in Tausendteilen Berücksichtigung finden. Für diejenigen, 
welche noch an der alten Karateinteilnng festhalten, wird die nach- 
stehende Tabelle jederzeit eine nicht zu schwierige Umrechnung er- 
möglichen. 



Grän = Tausendteilc. Karat = Tansendteile. 



1 




3,47 


1 




41,667 


2 




6,95 


2 




83,334 


3 




10,42 


3 




125,001 


4 




13,89 


4 




166,667 


5 




17,36 


5 




208,333 


6 




20,84 


6 




250,000 


7 




24,31 


7 




291,667 


8 




27,78 


8 




333,333 


9 




31,26 


9 




374,999 
416,667 


10 




34,73 
38,19 


10 




11 




11 




458,630 
500,000 


12 




41,67 


12 








13 




541,667 
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Karat 




nuiseiidteile. 


14 




5ö3,334 


15 


— 


624,555 


IG 


— 


666,667 


17 


— 


707,333 


18 


— 


750,000 
791,667 


19 




20 




833,833 


21 




874,999 


22 




916,66« 


23 




958,333 


24 




1000,000 (FeiugoUl). 



FeiugoUl ist, wie beniih obeu bemerkt, für die Verarbeitiiug m 
weich uud zu kostbar, weshalb es mir ganz ausnahmsweise; /u i as- 
saogen n. dergl. verwendet wird; das sogenannte Dakatengold (958 bis 
986 Taasendteile fein) wird eher, aber aneh nar selten, zu Schmacksachen 
verarbeitet 

In verschiedenen Ländern bestehen bezüglich der Verarbeitung 
von Gold- und Silberlegierungen gesetzliche Beschränkungen, so dass 
nur gestattet ist, Legierungen von einem bestimmten, vorgeschriebenen 
Feingehalt für Edelmetallwareu auzuwenden, von dem letztem nur um 
einen geringen Betrag, das sogenannte „Remedium" abweichen dürfen. 
Gold und Silber, welches den gesetzlich verlangten Feingehalt besitzt, 
bezeichnet mau als Probe-Gold odar Silber (Standard (/olci., silver ; or^ 
argentan tUre), In anderen Ländern hat sich eine gewisse Uebung 
und besümmte Goldlegierung anzuwenden herausgebildet; so findet 
2. B. in deutsclien Lindem wohl Gold von 583, 666 und 750 Tan- 
seodteilen am meisten Verwendung, da das Gold in Legierungen mit 
diesen Feingehalten, wie man aus Erfahrung weiss, am wenigsten der 
Abnutzung unterworfen ist, sich gnt mit sogenanntem Goldlot löten lässt 
nnd einen schönen und dauerhaften Glanz bebrdt, was vorzuglich bei 
Gold von 750 der Fall ist. Im übrigen sei bemerkt, dass zu leich- 
tern billigern Waren vielfach in Deutschland auch minder feines Gold 
selbst bis zu 250 Tauseudteileu herab verarbeitet wird, letzteres musa 
äber, damit es gnt aussieht^ vergoldet werden. 

In Dentschland ist die Herstellung von Gold- nnd Silberwaren zu 
jedem Feingehalte gestattet; es ist jedoch neuerdings durch das be- 
reits oben angezogene Gesetz vom 16. Juli 1884, welches mit dem 
1. Januar 1888 in Kraft tritt, besriimmt worden, dass goldne nnd sil- 
berne Geräte, wozu das Gesetz auch die Uhrgehäuse rechnet, von einem 
gewissen Feingehalte (585 für Gold, 800 Tausendteile für Silber) an 
mit einer Gehaltsangabe in Tausendteilen verseben sein müssen j die 
Stempelung minder feiner ist nicht gestattet. 

Die Feingehaltsangabe erfolgt nach der vom Bundesrat aiu 7. Ja- 
nuar 1886 erlasseneu Vollzugsverordnung (Reichsgesetzblatt, 1886, S. 120) 
sa dem genannte Gesetze in der Weise, dass den Waren ein besonde- 
res Stempehseichen anfgedrfickt wird. Dasselbe ist für Gold in Abbil- 
dung 1, für Silber in Abbildung 2 auf nächster Seite dargestellt; ausser 
demselben muss die Stempelung noch neben der Angabe des Feinge- 
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Abbildung 2. 





balts die Firma, für welche die Stein peliiug Abbildung |. 
bewirkt wird, oder eine für dasselbe gericht- 
lich eingetragene Schutzmarke aufweisen. 

Schmucksachen allein diirlea zu je- 
dem Feingehalte gestempelt werden, Jedoch 
datf auf denselben, wie das Gesetz in 
§ 5 ansdrficklicli hervorhebt, das vom Bnndesrat bestimmte, vorstehend 
abgebildete Stempelzeichen nicht angebracht werden. 

Das höchste zulässige Reniedium beträgt nach dem Gesetz für 
Geräte bei Gold 5, bei Silber 8, für Schmucksachen 10 Taiisetidteile, 
wobei die Prüfung dps im ganzen eingeschmolzenen Gegenstandes als 
Grundlage für seine Feingehaltsbestimmung festgesetzt ist. 

Bezüglich der üblichen Feingehalte, sowie der Bestimmungen über 
obligatorische oder faknllaiive Stempelung von Edelraetallwaren in 
ausser deutschen Ländern verweisen wir auf: A. v. Studnitz, die ge- 
setzliche Regelung des Peingehalts an Gold- nnd Silberwaren (Pforx- 
heim Riecker 1875, 3 M.)- Dieses Buch enthftü in ansfahrlicher und 
zuverlässiger Aufz&hlnng die fröheren nnd gegenwärtigen Bestimmungen 
aller Länder. Für unsere Zwecke genügt hier eine kui-ze tabellarische 
Uebersicht über diejenigen Länder, in denen bestimmte Vorschriften 
über die Feingehalte der Edelmetalle bestehen. £s sind dies folgende: 

Vorgeschriebener Feingehalt 
in Tausendteilon. 



Frankreich: 



Groiisbritannien: 

Norwegen: 

Oesterreich-Ungarn : 
Portugal : 

Rasslaud: 

Schweden: 
Spanien: 



920 

840 
750 

916,600 
750 

625 

500 
375 

i750 
|583,33 

920 
840 
750 
580 
840,25 

947,916 
854,166 
750,000 
583,333 
975,971 
847,223 
763,777 

f916,666 

833,333 
1750,000 
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Im Munzweseu ist die Feiui^eliuitaagabe nach Tauseudteileu schoa 
seit dem Jahre 1857 für Deutscliidüd and Oesterreich, in Frankreich 
schon äeit lauterer Zeit) eiugeführt. Seitilem gilt iu dicäcii Ländern 
das MflDspfiind = 500 g als £iiibeit Ein Taaaendatel dieses Mflim- 
pfuodes Ist somit gleich 0,5 g; letzteres wird aasserdem noch in 10 Aas 
geteilt. 

In Deutschland ist durch die Gesetze vom 4. Dezember 1871 
(Reichsgesetzblatt 1871, S. 404) und vom 9. Juli 1873 (Reichsgesetz- 
blatt 1873, S. 233) die ^Krone" als Reichsgoldmunze einsjefuhrt, deren 
zehnter Teil die BezeirliLiuug ^Mark" hat; letztere, welche wiederum 
in 100 Teile, „Pfeuuige geteilt ist, bildet die Kechnnngseinheit für 
das gejsrenwärtig in Deutschland geltende Mönzsystem. Ausser der 
„Krone werden noch „Doppel-Kroaeii' — 20 Mark und „Va Kronen'* 
= 5 Mark in Gold geprägt. Ans einem Pfbnde Feingold werden aus- 
gebracht 139,6 Stfiek Kronen, 69,75 Stflck Doppel- und 279 Stftck halbe 
Kronen. Die dentschen KeidisgoldmAnsen sind 900 fem nnd mit 100 
Tausendteilen Knpfer legiert, ihr Feingewicht (d. h. das Gewicht der za 
ihrer Herstellaog verwendete Feingold menge) 3,5842 g. Das Gewicht einer 
normalen Krone beträgt 3,98248 g. Das Gewicht und Feingewicht von 
doppelten und halben Kronen steht dazu im entsprechenden Verhältnis. 
Da es in vielen Fällen für den Goldschmied nicht unwichtig erscheint 
auch Gewicht und Feingehalt ausserdeutscher Goldmünzen zu kennen, so 
folgt hier ein Verzeichnis der wichtigsten jetzt geltenden Goldmuuzen 
der yerschiedenen Länder. Die Angaben sind dem sehr zuverlässigen 
Werke von Friedrieh Köbach: Mfinz-, Mass- nnd Gewichtsboch, 
2. Anflage (Brockhans, Ldpsig 1879, 18 M.) entnommeb, auf wel- 
ches alle diejenigen« welche weitergehende Angaben bedürfen, verwie- 
sen werden mflssen. 



Goldmttnaen 


Gewicht 

in Gramm 


Feingehalt 
Tausendteile 


Feingewicht 
in Gramm 


Wert, 
deutsche 
Gold-Mark 


Aegypten. 










10 Piasterstacke (Lyra), Stücke 
za 50 nnd 25 im Verhftltnis 


8,500 


875 


7,4375 


20,7506 


Brasilien. 










20 Milreis, Stücke zn 10 nnd 5 


17,9297 


916,667 


16,4355 


45,8552 


Grossbri taunien. 










Sovereign, Stucke zn iumI 5 


7,9881 


916,667 


7,3224 


20,4295 


Japan. 










20 Yen, Stficke zu 10, 5, 2 i. V. 


33,333 1 


900 


30 1 


83,70 
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QoldmttiueD 




na o 



Latei Qische-MüDzkoQ- 

ventionsstafitcn. das ist 
Frankreich, Belt^Men, Ita- 
lien, Sp an ieu, Grieche Q- 
land, Rumänien, Schweiz 
und mittelamerikauische 
Freistaaten. 

20 Franken (Lire, Pesetas, 
Drachmen, Lei), Stücke zu 
100, 50, 10 und 5 i, Y. 

Mexiko. 
Onza (Donblone, Qnadrnpd) 

Niederlande CUolland). 

10 Gulden 

Dukaten 

Nord amerikanische Ver- 
einigte Staaten. 

Eagle, Stücke zu 2, ^/a und 

Vi i. V 

3 Dollarstücke, Dollars i. V. 

Oeaterreich-UDgarn. 

Dukaten, Stacke zu 4 L V. 
8 Golden, Stfleke so 4 i. V. 

Ostindien (Britisch). 

Hohur, Stücke an ^/s und 
V» i. V 

Peraien. 
Tom&n 

PortagaL 

Krone (Coröa), Stfteke an % 
% Vio i. V 

R n s slau d. 

Halbimperial (Pistole) . . 
Imperial-Dukaten . . , , 

♦) G=Gold, 3 = Silber. 



6,4516 



27,0643 



6,720 



16,7181 
5,0154 



3,4909 
6,4516 



11,6630 



8,4425 



17,736 



6,544 
3,9264 



900 



875 



900 
982,639 



900 

900 



986,111 



900 



916,667 



iG*)960 
8 30 



916,667 



916,667 
916,667 



5,8065 



23,6813 



6,048 
3,433 



16,2 



66,0707 



16,8739 
9,579 



15,046 
4,5139 



3,4424 
5,8065 



10,6918 



3,3048;| 
0,1033) 



16,2571 



5,9987 
3,5992 



41,9792 
12,5938 



9,6043 
16,2 



29,8302 



9,2204 



45,3573 



16,7364 
10,0418 
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Goldnianzen 


Gewicht 
in Gramm 


Feingehalt 
Tauseudteile 


'S i 

o u 


Wert, 
deutsche 
Gold-Mark 


o K »HCl 1 Q Q visc n 6 ninDzKOii- 

veutiouststaaten, d. i. Dinie- 
mark, Schweden uod Nor- 
wegen. 

20 Krouen, Stacke zn 10 i. Y. 


8,9606 


1 

• 

900 


1 

r 

8,0645 


22,5 


SütiamerikaDische Frei- 
staaten. 










Aigentiua: Ouza d'oro . . . 
Boiivia: Ouza 

Chile: Coodur 

ürntriiav: Dublone Stfirk** yu *^'<> 

• t«' Vi W* v/UV j IwUUvAv^ /# vi 

i. V 

Peru, Ecuador nnd Venezuela: 


27 0G43 
24,y(>l6 
15,253 

16,970 

6,4516 


875 
900 

900 1 

917 

900 


23,6öl3 
22,4655 
13,7277 

15,5615 

5,8065 


fjß 0707 
62,6787 
38,3003 

43,4166 

16,2 


Türkei. 




t 






Medschidie oder Lira, Stflcke za 
V2 i. V • . 


7,2070 


I 

916,1 1 


6,595 


18,4 



Zum Herstelleu vou Goldlegierungeu verweuden die Goldarbeiter 
nnr selten Feingold, weil dasselbe zu teuer ist und auch nicht so leicht 
achmilzt wie Gold, welches bereite einen Znaatz von Kupfer oder Sil- 
ber besitzt. Meist werden Mflnzen, deren Feingebalt ja stets bekannt 
ist und zwar in Deutschland meist Napoleons, Sovereigns, Fanfdollars 
und Zehnmarkstficke zum Herstellen der Goldlegiernngen verwendet. 
Das Einschmel/on der Landesmünze ist in Deutschland zur Zeit gestat- 
tet; in Frankreich ist dasselbe verboten und mit sehr empfindlicher 
Strafe bedroht. 

Was das mechanische Verfahren beim Legieren anlangt, so soll 
dasselbe weiter unten beim „Schmelzen" genauer erläutert werden. 
In folgendem möge es genügen noch 72 der gcbräuchichsten Goldlegie- 
rnngen der Farbe nach geordnet, anfzaführen. Bei dieser Gelegenheit 
sei bemerkt, dass hinsichtlich der Bezeichnung der verschiedenen Far- 
bennüancen ziemliche Willkür herrscht; die hier gewfthlten Bezeichnungen 
entsprechen dem Pforzheimer Gebrauche. 



Rotes Gold. 
Gold Silber Kapfer 

'IViu 11 1,1 teile 



458 187 355 

521 146 333 (Farbgold) 

530 106 364 (Farbgold) 
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Gold Silber Kupfer 

Taaseudteile 



542 


'229 


229 


542 


188 


270 


550 


200 


250 


552 


198 


(TV / \ 

250 


552 


146 


302 (Fai 


563 


187 


250 


600 


100 

A v/v» 


3(J0 


667 


104 


229 


700 


100 


200 


719 


104 


177 


729 


104 


Id7 


740 


1 1 ß 

1 1 o 




1 o\j 










i4n 




Rot zum Farben. 




Gold 


Silber 


Kiiiifßr 




TAtuendteUft 




500 


167 


c% f\ n 

333 


510 


156 


334 


542 


146 


312 


56d 


146 


291 


663 


135 


302 


583 


125 


292 


594 


115 


291 


604 


132 


264 


610 


130 


260 


750 


83 


167 


Rötliche Legiernngeo. 


Gold 


Silber 


Kupfer 




Tattsendteile 




500 


250 


250 


510 


245 


245 


530 


220 


250 


542 


236 


222 


550 


225 


225 


550 


210 


240 


563 


218 


218 


583 


218 


208 


594 


203 


203 


552 


240 


208 


600 


200 


200 


604 


198 


198 


610 


195 


195 


708 


146 


146 


740 


130 


130 
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Rosenrote Legierangeo. 







Aiipior 








500 


100 


400 


563 


74 


363 


588 


83 


334 


600 


80 


320 


604 


82 


314 


610 


30 


360 


750 


40 


210 





Gelbe Legieruugeu. 


Gold 


Silber 


Kapfer 




Tansendteile 




500 


280 


220 


500 


271 


229 


521 


260 


219 


530 


250 


220 


542 


250 




550 


250 


20U 


552 


256 


190 (in Pforzheim 






sehr beliebt) 


563 


246 


197 


583 


229 


188 


594 


229 


177 


600 


217 


163 


604 


220 


176 


610 


220 


170 


729 


167 


104 


750 


146 


104 



Gelbliche, Hellgelbe, blassgelbe und schwachgelbe Legte 





rnngen. 




Gold 


8flber 


Kupfer 




Tansendteile 




552 


250 


198 (Blassgelb) 


563 


270 


167 (HeUgelb) 


563 


229 


208 (Sehwadigelb) 


563 


234 


203 (Gelblich). 



L^emogen niedriger Feingehalte, welche die Farbe yon Legie- 
mögen von 563 TansendteÜen genaa imitieren, sind folgende: 



Gold 


Silber Kupfer 


Messing 




Tansendteile 




312 


208 272 


208 


333 


208 250 


209 


417 


250 250 


83 


437 


240 250 


83 
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Ueber die Herstellang vontehender Legierungen mit Fdngold, 
KapoleoDS, Sovereigns, Imperials, Fünfdollws and Zehnmarkstücken ge- 
ben die Tabellen von Dr. Adolf Richter und Ernst Lange (2. Auf- 
lage, Pforxheim , Selbstverlag, 1879, 4 M.) genauen Aufschlnss. Diese 
Tabellen verdienen wegen ihrer Gencin igkeit, üebersichtlichkeit und 
Handlichkeit die wärmste Empfeblung; sie erübrigen jegliche Legie- 
nmi^srechnung, da sie für jede gewünschte Legierung die direkte Ab- 
lesung der nötigen Zusatzmenge, sowohl zu Feingold als Müuzgoid ge- 
statten. Diese Tabellen sollten in der Werkstatt keines Gold- oder 
Silberschuüicdes oder Bijouteriefobrikanten fehlen. 



Fflr Plattierangen und zur Herstellnng farbiger Goldlegiemngen 
für Verzierungen bei sogenannten ä qucUre eoiiZ^r«- Arbeiten finden 
vielfach Legierungen von Gold mit Cadminra, Silber and Kupfer An-f 
Wendung. Solche Legierungen sind nach Kayser 

I II III 

Gold 750 750 74G 

Silber 166 125 114 

Kupfer — 125 97 

Oadminm 84 43 

Farbe Grün Gelbgrfln Grün. 
Diese Tiegierungen sind hämmer- und dehnbar uud gelangen viel- 
fach zur Auwenduog. 

Mit Rücksicht auf forbige Arbeiten seien hier noch einige ver- 
schiedenforbige Legierungen aufgeführt 

Graue Goldlegierungen. 

I II III 

Gold 30 4 29 

Silber 8 — 11 

Stahl 2 1 — 

Blaues Gold. 
1 bis 3 Tdle Gold, 1 Teil Stahl. 

Weisses Gold. 

11 TeUe Gold, 1 TeU Plaün. 

An den sogenannten Gold-Doubleewaren befinden sich mitunter 
Teile (wie Schrauben, Karabiner n. dergl.), welche sich nicht gut in 
Doublee herstellen lassen , die man aber ans einem diesem wenigstens 

annähernd gleichwertigen Matcriale fertigen möchte. 

Hierfür eignet sich je nach der Farbe eine der beiden folgenden 
Legierungen: 

Kot Grfln 
Gold 125 126 TeUe 

Silber 278 167 » 

Kupfer 597 292 „ 

Bronze — 416 » 
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Als eine Legierung von selir geringem Goldgehalt und gutem Aus- 
sehen sei liier ferner uoch erwäliut: 25 Teile Gold, 875 Teile Kupfer 
imd 100 Tüile Aluiiiiuium. 

Zur ImitieruDg vou Goldwaren sind die sogenannten Ahiminiiira- 
bronzen sehr verwendbar. Dieselben enthalten kein Gold, soudciu be- 
stehen aus Kupfer und Alamiaioia ia versehiedenen YerhältnisseD. 
Dieselben werden in verschiedenen Farben: hellgelb, orange, rOtlich 
nnd rot hergestellt in den Handel gebracht nnd haben far den Laien 
eine frappierende Aehnlichkeit mit Goldlegierungen. Sie besitzen die 
wertvolle Eigenschaft an feuchter Luft im Wasser von Salzlösungen 
nnd organischen Säuren nicht oder doch nur wenig angegi-iffen zu wer- 
den. Sie liefern sehr vollkonunene Güsse, lassen sich gut polieren und 
sind sehr gesclimeidig und scluniedbar. 

Eine goldähnliche Legierung ist ferner das sogenannte „Tnlmic;old". 
Dasselbe besteht aus 865 Kupfer, 122 Zink, 11 Zinn, 2 Teilen Eisen. 

Eine goldidinliche Legierung, welche Gold von 060, ß Tausend- 
teilen in der Farl>e sehr nahe kommen, sehr gesclitueidi^' sein und 
sich an der Luft nicht verändern soll, erhält man endlich, nach 
Cooper, indem man 16 Teile Kupfer u?id 7 Teile Platin unter einer 
Schatzdecke von Kohleupnlver und Borax zasammenschmiht nnd, nach- 
dem man den Schmelztiegel vom Fener genommen, 1 Teil Zink unter 
Umrühren hiuznfflgL Die so erhaltene Legierung soll sich zu sehr 
feinen Blättchen schlagen und zu feinem Drahte ausziehen lassen, wenn 
sie eiseufrei ist; ^2ono Teil Eisen soll aber der Legierung schon einen 
bedeutenden Teil ihrer Geschmeidigkeit nehmen, weswegen die für sie 
verwendeten Materialieu vor der Beuotzung auf ihren Eisengehalt zu 
prüfen sind. 

In uenester Zeit hat in England unter dem Namen y^M^f^ffry Gofd''^ 
eine goldähnliche Legierung von sich reden gemacht, welche nach einer 
Mitteilung im Journal of Franklin Lisiitute, Vol. CXXTT, Nr. 731, 
p. 37V, aus 2,48 Teilen Silber, 32,02 Platin und 65,50 Kupfer be- 
stehen soll. Diese Legierung ist in der Farbe Gold von 375 Tausend» 
teilen sehr ahnlich und wird von Salpeters&ure nicht angegriffen. 



Viertes Kapitel. 
Das Probieren des Goldes. 

Zur Bestimmung dea Feingehaltes in Goldlegierungen gibt es sehr 
verschiedene Verfahren» welche teils der Dokimasfe {metallurgischen 
Probierkunst), teils der analytischen Chemie angehören. Indessen nar 
wenige interessieren den Goldschmied näher und so wollen wir*uns 
denn hier auch auf die Erwähnung der beiden Methoden beschr&nkeD, 
welche in der Praxis für Gold am meisten Anwendung finden; es sind 
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dies die Strichprobe niid die Probe durcli Abtreiben (Kapellenprobe, 
Kupellation), mit nachheriger Trcnnnn^;: von Gold wnd Bifber waf nas- 
sem Wege durch Kochen des silborlmltigeu Goldes oder {joldhaltigen 
(?ogeu;iüuten güldischeu) Silbers mit öali)etei>>äure. Wülireiul der Gold- 
schmied er.'^tere Probe häufig selbst vorzuuehmen Gelegenheit liat, ist 
er Ott iu der Lage letztere in seinem Auftrage ausführen zu luhsou. 
Ks erscheint daher für ihn nicht unwichtig, wenn ihm das Wesen der- 
selben klar ist and soll ans diesem Grande ausser der Stricliprobe 
auch die Kapelleuprobe liier eine eingehendere Besprechnng erfahren. 

I. Me Stricliprebe. 

Die Stichprobe fm 11 he.stelit darin, dass man einen nnf einem 
Stein (Probierstein) nulgei iebeuen Strich einer Goldlegiening mit Salpeter- 
säure (Sclieidewasser) oder verdünntem Königswasser behandelt und 
aus dem Verschwinden oder Unveriuidertbleiben desselben einen Schluss 
anf den Goldgebalt der Legierung zieht. Je goldreicher dieselbe Ist, 
desto voller bleibt der mit der Säure behandelte Strieh stehen, weil 
dieselbe nicht das Gold, sondern nur die belUgierteu Metalle anflöst 
An ]i von verdünntem kalten Königswasser wird Gold nur wenig an- 
gegrifi'en, wenn die Legiernng bis zu einem gewissen Grade fein ist. 

Wird in dieser Weise mit einem goldhaltigen Gegenstande von 
unbekanntem Gehalte (Probiergut) und gleichzeitig mit einer Legierung, 
deren Zusammensetzung genau bekannt ist, verfahren, so kann man aus 
einer Vcrgleicliting des Veihaltenf« dei- beiden Striclie auf dem Steine 
einen aunahenideii Schluss auf den Feingehalt des Prohiergnts ziehen. 

Die zur Strichprobe nötigen Hilfsmittel und Kengentien sind : 
Der Probierstein, Probieruadeln (Goldnadeln, Goldstrichnadeiu) 
und die Probiersäure. 

Der Probierstein ist ein dunkelgrauer oder schwarzer Kiesel- 
schiefer (der schwarze ist der gesuchteste, weil man darauf die Farbe 
der Striche am besten unterscheidet) von bedeutender Härte. Er nmss 
glatt geschliffen sein (nicht poliert) und ein sehr feines gleiehmässiges 
Korn besitzen. 

Die Gute des Probiersteins prüft man dadurch, dass man feines 
Gold darauf streicht und beobachtet, ob der Strich rein nnd glänzend 
ist. Auch darf etwas Scheidewasser auf den Stein gegeben kein Auf- 
brausen verursachen. 

Da ausser fQr Gold auch für Silber Stricliproben ausgeführt wer- 
den, so ist zu beachten, dass man sich sowohl für Gold wie für Sil- 
ber einen besonderen Stein halten muss nnd dass der für Silber be- 
nutzte Stein zum Goldprobieren nicht beimt/t werden darf. Ferner 
ist darauf Bedacht zu nelimen, dass der Stein immer sehr rein gehal- 
ten und mit blosser Hand nicht berührt wird, da er an Stellen, wo er 
schmutzig oder fettig geworden ist keinen reinen Strich mehr annimmt. 
Es empfiehlt sich, den Stein in einem ledernen l^kchen aufzubewahren. 
Dm die anf einem Probiersteine aufgetragenen Striche zu entfernen, 
schleift man ihn nass mit einem gewöhnlichen weichen Schleifstein oder 
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mit Scbleifkohle ab, trocknet ihn and hat ihn dann wieder ta emen- 

tem Gebrauche bereit 

Die Probiernadeln sind Muster von Legierungen mit verschie» 

denen, aber genan bekannten Feingehalten. Dieselben bestehen aus 
etwa 5 mm breiten, 5 cm langen Biechstreifen, welche ffir Silber ganz 
aus der Legierung, für Gold aber aus einem Stuck Kupfer oder Mes- 
sing hergestellt sind, an dessen unterem Ende ein etwa 1 cm langes 
Stück der Goldlegieruug angelötet ist; an ihrem oberen Ende sind die 
Nadeln dorchlocht, damit man sie auf einem Drahtringe zu einem 
Bnnde anfreihen kann. Ffir Gold hat man Nadeln sowohl in weisser 
wie in roter Earatiemng n9%, wenn man gewissenhaft probieren wül 
nnd awar von 300 bis 750 in Abständen von je 50 Tansendteile; die- 
selben sind zweckmässig mit ihrer Feingehaltsangabe gestempelt. Für 
Silber benutzt man Nadeln von 250 bis 900 Tausendteilen, gleichfalls 
gestempelt nnd in Abstanden von ie 50. Die ProbieniRdeln kann 
man ui den meisten Münzstätten kaufen. Dr. Richter ^ Komp. in 
Pfoizlii'im liefern dieselben zu einem durchschnittlichen Preise von 
2 Mark für Gold und 50 Pfennige für die Silberuadelu. 

Die Probe säure bestellt, wie bereits oben bemerkt, entweder aus 
reiner Salpetersäure (Scheidewasser) oder aus solcher die mit Kochsalz 
versetzt ist. Es finden (nach Oechsle) drei verschiedene Säuren An- 
. Wendung, je nach dem Feingehalt des Probiergnts: Ffir Legierungen 
von 898 bis 458 Tansendteile Feingehalt verwendet man eine reine 
Salpetersäure von 1,180 spezifisehem Gewicht, welche absolut frei von 
Salzsäure sein mnss (man überzeugt sich hiervon durch Zusatz eines 
Tropfens salpetersaurer Silberlösnng, welche beim geringsten Salzsäure- 
gehalt eine milch if^e Trübung veranlasstV Für Legiernngen von 458 bis 
624 Tausendteilen Feingehalt verwendet man eine SSinre von 1,170 spe- 
zifischem Gewicht, der man auf 500 g 0,5 g Koclisalz zusetzt. Für Le- 
gierungen von 624 bis 750 Tauseudteileu Feingehalt eudiich wendet man 
eine S&ure von 1,3 spezifischem Gewicht mit 7,5 g Kochsalzzusatz auf 
500 g Säure au. Ffir Legierungen, welche weniger wie 888 und mehr 
wie 750 Tansendteile fein sind, ist die Strichprobe überhaupt nidit 
mehr anwendbar und müssen gegenteilige Ang^n in das Reich der 
Phantasie verwiesen werden. 

Man bewahrt die Probesäure am besten in einem Glasfläschchen 
auf, dessen eingeriebener Stopfen sich in einen zugespitzten Glasstab 
verlängert. Letzterer ist ein sehr praktisches Mittel zum Benetzen der 
Probestriche. 

WiO man mit irgend einem Goldgegenstande eine Probe vor- 
nehmen, so ubergeht man denselben vorerst an einer passenden Stelle 

mit einer feinen Feile oder einem Schleifsteine, nra eine etwa vorhan- 
dene Vern;o]rlnn<r oder Färbnng wee^/nnehmen, die leicht zu Tiiu.schungen 
Anlass geben könnte, hierauf macht mau mit der so vorbereiteten Stelle 
auf dem Probiersteine einen etwa 12 mra langen und 2 mm breiten 
Strich und benetzt deu8elben mit Säure, was mitteb des Glasstöpsels 
geschehen kann. (Viele benetzen nur einen Teil des Striches mit der 
Sfiure, um die Veränderung dieses Teiles im Vergleiche mit dem 
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trockenen besser beurteilen zu können.) Die Säure Idst die beilegierten 
Metalle auf und es bleibt ei« ?tric!i übrig, der aus reinem Golde be- 
steht, ans dessen Ötäike mau beiläufig auf die Feinheit der Legieraug 
sciiiiesseu kauu. 

Zum Vergleich streiclit man einige der Probierrjadeln auf den 
Steiu, vou denen mau glaubt, dass ihre Legierung dem zu prüfenden 
Golde aui uächäteu kommt, behandelt ihre Striche gleichfalls mit der 
S&are und mmmt oau an, dass das untersuchte Gold mit jener Nadel 
gleichen Feingehalt habe, deren Strich mit jenem des geprüften Goldes 
am meisten nbereinstimmt 

Da die Strichprobe auf einer blossen Absch&taang durch das Auge 
beruht, so kann sie, selbst bei grosserer üebnng, keine grosse Genanig-* 
keit gewähren. 

Die Anwendung der Probesäure ist bei der Goldstrichprobe un» 

umgänglich notwendig, weil die Vergleichung der trockenen Striche, 
welche, wie wir weiter unten sehen werden, bei der Silberstrichprobe 
genügt, kein sicheres Kennzeichen für die Feinheit und Art der Legierung 
des Probierguts abgibt; es können z. B. einerseits zwei Goldsorten ge- 
nau denselben Feingehalt besitzen und dennoch wegen der verschiedenen 
Kaiatieruug in der Farbe des Striches gänzlich voneinander abweichen, 
andererseits gibt es wieder verschiedene unechte Metalllegierungen, wie 
Talmigold, Tombak n. dergl., die gold&hnliche Striche geben; letztere 
. werden von der Probes&nre g&nzlicä aufgelöst, während bei Goldlegie- 
rnngeu nur die beigemischten Metalle entfernt werden und somit der 
reine Goldstrich übrig bleibt 

2. 0ie frebe darcii Abireiben (Kapelleaprobe). 

Die Kapelienprobe findet Anwendung snr quantitativen Bestimmung 
von Gold und Silber in Legierungen derselben mit unedlen Metallen. 

Sie beruht auf dem Prindp, dass ein Gemenge edler und unedler Me- 
talle mit einem Ueberschnss von Blei eine leicht schmelzbare Legierung 
bildet, aus welclier sich dann bei forffresetztem Erhitzen unter Luttzti- 
tritt die edlen Metalle dadurch ausscheiden, dass die (JesamtheiL der 
unedlen Metalle zu Oxyden verbrennt. Das Oxyd des Bleies wird als 
Glätte oder Glütte bezeichnet j dasselbe ist leicht schmelzbar und in 
ihm bleibe die anderen Metalloxyde gelöst Die geschmolzene Glfttte 
kami man abfliessen lassen, es bleibt alsdann das edle Metall auf dem 
Herde zurück. Im Grossen wird hiervon in gewissen Fällen Anwendung 
zur Gewinnung von Gold und Silber gemacht Behufs Anstellung der 
Proben wird das Schmelzen auf einer porösen Unterlage vorgenommen, 
in welche die sich allmählich bildende Glätte eindrinut, Ferner ent- 
wickelt sich etwas Bieidampf, worauf bei Ausführung der Proben Rück- 
sicht zu nehmen ist. Man bezeichnet ein solches oxydierendes Schmel- 
zen mit Blei als „Abtreiben". Wenn, wie gewöhuhcli bei der Kapellen- 
probe, Gold und Silber in dem Schmelzgefäss, der Kapelle, zurückbleiben, 
80 kann deren Trennung nur auf nassem Wege erfolgen, indem das 
Silber durch Binwirknug kochender Salpeters&ure aufgelöst wird. 

V. V ulnar, QolAArli«iter cte. 2 
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Pie Kapellonprobe setzt eiuen nngleicli grösseren Apparat wie die 
Strichprobe vruaus. Man bedarf für denselboQ der folgenden Geräte 
und Hiltsniiitel : einer Probierwage mit Probiergewiditen, eines Probier- 
ofens, der Kapellen und Probicr.scherben, eines Hammers mit Amboss, 
eines kleinen Walz- und Streckwerks sowie verschiedener kleinerer Werk- 
zeuge, wie euerae Klüfte, Probebleche, Zangen, Korobürsteo a. a. m. 

Die Probierwagen sind eiofacbe mit grosser Genauigkeit gear- 
beitete Balkenwagen, die eine Empfindlichkeit von mindestens 0,1 bis 
0,05 mg bei einer Belastung von 0,5 bis 1 g haben müssen. 

Die Probiergewichte sind teils aus Platin teils aus Aluminium 
hergestellt. Als Gewichtseinheit bei der Goldprobe gilt der tansnorlste 
1Vil eines Pfundes, d. i. 0,5 g, welches wiederum in 1000 Teile ge- 
teilt ist. 

Die Probieröfeu sind sogenannte Muffelöfen, d. h. Oefen mit 
einem halbcylindrischen, aas Eisen oder feuerfestem Thon bestehenden 
Sehacht (Muffel) mit flachem Boden (Mnffelblatt) , welcher hinten ge- 
schlossen, vorn aber offen ist und der darch die ihn umgebenden Yer- 
brennungsgase resp. dar Ii olne Flamme hinreichend erhitzt werden 
kann, um einen in die Muffel, gebrachten Körper in gewünschter Weise 
zu verändern. 

Die Muffelöfen sind je nacli T^an uud Brennmaterial snhr ver- 
schieden in der Konstruktion. Uime hierauf des näheren eingehen zu 
wollen, geben wir die Beschreibuug dreier Muffelöfen, von denen je 
einer für Holzkohle, Koks uud Gas bestimmt ist. Wir wurden bei " 
dem geringen Umfange dieses Werltes auf die Beschreibung von Probier- 
öfen ohne weiteres Yensichtet haben, wenn nicht Muffel5fen auch sonst 
noch bei der Gold- und Silberbearbeitung mannigfache Verwendung, so 
z. B. aum Ausglühen, Doubleeschweissen und Emaillieren, fönden. Die 
im folgenden beschriebenen drei Oefen sind ausser zum Probieren auch 
für diese Zwecke nach dem Urteile von Praktikern sehr zu empfehlen 
und werden hit rtiii mit eutsprechender Yeränderong der Gr6s8enver> 
hÜltuisse auch .if llach angewendet. 

Hg. I uud 2, Taf. I, geben die Abbildung eines Muffelofens för 
Gasfeuerung in Vorderansicht (l'ig. 1) uud Veriikalschnitt, wie derselbe 
von Dr. Richter & Komp. in Pforzheim gebaut wird. Der Ofen be- 
steht aus einem auf 4 FSssen ruhenden eisernen Kasten von halbcyliu- 
drischer Form, dessen Innenseiten mit Schamotte ausgefüttert sind.. 
In demselben liegen 2 Muffeln ans Schamotte, eine grössere äussere 
und eine innere kleinere; erstere dient zur Aufnahme der Verbrennungs- 
gn'?e. letztere, welche hinten geschlossen ist, für das Probiergnt. A ist 
die innere, die Arbcitsmuffel, B die Feuerungsmuffel, G ist die äussere 
Ofenwandung, D ist der Abzug für die Verbreunungsgase c für die aus 
der Muffel tretenden Bleidämpfe, F ist die E.sse, y ist das Gaszulei- 
tuDgsrohr, G ist der Gassammeikasten, xx sind Düsen zur Luftzufuhr 
für die Brenner zz. Die Pfdle geben die Zirkulationsrichtung des 
Gases an, welches in einem Bunsenschen Brenner xnr Verbrennung ge- 
langt; em eingeschaltetes, auf der Zeichnung nicht sichtbares, Mano- 
meter gestattet eine beliebige Kontrolle des Gasdruckes. 

PIg. 3, Taf. I, zeigt die Seitenansicht eines Holzkohlenmnffelofens, 
Fig 4 einen Vertikal« und fig. § einen Horisontalschnitt, letzterer 




. d by Google 



— 19 — 

direkt über dem Muffelblatt, durch denselben. Dieser Ofen besteht gleieb« 
falls aus feuerfestem Thon und ist nussen mit einem Eisenmantel ver- 
kleidet, er ist viereckig und ruht auf 4 Fässen. a ist der Elsenmantel, 
h die innere Schamnttewand des Ofens; c ist die Muffel aus Thon, 
deren Blatt auf den Trailleu d ruht uud die mit den seitlichen, in den 
Heizraum fabreodea Zugöffnnngen e versehen ist, / ist ein kleiner Tisch 
vor der MaffelAffoong, der zum Daraofstellen dar Kapellea ete. dient» 
g ist die MoffelOfiiiDiig, h and % sind Zuglöcher, h dient g^cbseitig 
mm EntfemeD der Aeche; l dient sogleich ak Kohlentriehter nnd ids 
Esse. 

Plg. 8 uud 9, Taf. I, zeigen die äussere Ansicht sowie Vertikal- 
schnitt durch einen Koksmuffelofen, welcher von A. Goyard in Paris 
(Rue Alexandre Dumas 42) hergestellt und in den Handel gebracht 
wird ; wir sahen denselben mehrfach in Anwendung. Dieser Ofen be- 
steht gieiciituiJs aus feuerfestem Tiiou, derselbe ist aber nicht mit 
einem Eisenmantel Tersehen, sondern nur schichtenwdse mit eisernen 
B&ndem nmgeben. a ist die Ofenmaaer, h ist die Hnffel, welche 
mit seitlichen Löchern ß zum Abzüge des Bldrauches versehen Ist, 
c ist der Rost, d der Aschen räum, e ist die Mnffelöffuung, / ein klei- 
ner Tisch vor derselben, g ist das Feuerloch, h ein Zni^och und l 
das Rauchrohr. 

Bezüglich der Aufstellani?; der Probieröfen sei bemerkt, da«?? die- 
selben vorteilhaft in eine Wand des Probierlokals telügeiuaiiei t werden. 

Die Pro hier Scherben uud Kapellen sind die Gefässe, in wel- 
chen das oxydierende Schmelzen des Probiergutes vorgenommen wird. 
Ersterer bedient man sich, wenn das Probiergut Beimischongen von 
Zink, Zinn, Bisen, irle bei Krätzproben etc. erhSlt Die Probierscherben 
bestehen ans kleinen Näpfchen, die aus einem feuerfestem Gemenge 
von Thon, Quarz und Schamotte gebildet sind. Die Kapellen sind den 
Probierscherben ähnlich geformte Gefasse aus reiner Knochenasche oder 
aus Knochen asclie mit Pottasche. Sie werden dann verwendet, wenn 
die oben t^enannten Metalle in dem Prohiers^ut nicht vorhanden sind. 
Vig. II, Taf. 1, zeigt eine Kapelle in natürlicher Grösse. 

Was die Herstellung der Probierscherben uud Kapellen anlangt, so 
können wir dieselbe hier gänzlich ansser acht lassen, da die Selbstdar- 
atellnng, namentlidi der letzteren, im Interesse richtiger Probierresnltate 
dringend widerraten werden musa. Beide Geräte (die Kapellen mit 
garantiertem Aufsaugekoeffizienten) bezieht man von Delenil und 
Veuve Bezot in Paris. 

Eiserne Klüfte sind steif gehämmerte Zangen, wie PIg. 6 und 7, 
Taf. i, solche zeigen. Dieselben sind etwa 60 cm lang und dienen zum 
Transport der Proben in und aus dem Ofen. 

Die Probe bleche bestehen aus einem viereckigen Stück Eisen- 
oder Me8!»ingblech, welches mit flachen rnnden Vertiefungen uud einer 
Handhabe yersehen ist (Vig. 10, Taf. I). Die Probebleche dienen sum 
Auflegen des abgewogenen Probierguts und als Unterlage znm Hinstellen 
der aus dem Ofen genommenen heissen Probiergefiisse. Aneh kOnnen 
dieselben als Schutzbleche gegen die Wärmestrahlung Verwendung 
finden, wenn man treibende Proben beoba^Aten will; zu diesem Zwecke 
sind die Bleche mit den Schaulöchern aa versehen. 

2« 
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Die Zangen, welche snrn Ausstechen der abgetriebenen Metall- 
köruer aus der Kapelle dienen, sind gewöhnliche Drahtasangen mit ge- 
rippten Backenflächen und rund gefeilten Kanten. 

Die Kornbürsten sind runde Metallhülsen bis zu 2 cm Durch- 
messer, die mit nicht zu kurzen Borsten gefällt sind; sie dienen zum 
Abbürsten der Probe, um sie vor etwa anhaftenden Kapeilenteilcheu, 
dem sogenannten ^Herde'\ zu reinigen. 

Des Ambosses nnd des Hammers bedient man sich mm Lami- 
nieren der Probek5rner. Beide mflssen gut abgescbliffen nnd fein po- 
liert sein. Das Wals- nnd Streckwerk mit einer Wakenl&nge von etwa 
5 cm benutzt man snm Auswalzen des Probicrguts, sowie des Probe- 
kornes. (Siehe ein solches in Hg. S und 6, Taf. VI.) 

Zur Sclieidung des Silhers vom Golde vermittelst Salpetersäure 
bedarf man noch besonderer Kochkölbchen, sogenannte Goldkolben, so- 
wie einer Vorrichtung, um dieselben in geeigneter Weise erwärmen zu 
können. 

Bevor wir in nachstehendem die Ausführung der Kapellenprobe 
selbst beschreiben, mfissen wir hier noch knrz der Methoden Erwäh- 
nung thnn, welche znr Entnahme des Probiergates ans ^er grosseren 
Menge einer Metalllegiemng (einer Plansche, einem Barren oder Zain) 
snr Anwendung gelangen, da selbstverständlich die mehr oder minder 
grosse Zuverlässigkeit dieser Methoden, das Resultat der vorgenommenen 
Probe ganz wesentlich beeinflusst. Drei Methoden sind es, welche 
hierfür Verwendung finden, nämlich: die Schöpf- oder Graoalien-» die 
Aushieb und die Bohrmethode. 

Die Schöpf - oder Graual ienmethode besteht darin, dass man 
die an nntersnchende Legierung schmilzt, gut durcheinander rührt and 
ans ihr mittels eines SchOpfers eine Probe von nnten herauf entnimmt. 
Letztere wird hierauf durch einen Reiserbesen in Wasser gegossen nnd 
die hierbei entstandenen, etwa ünsengrossen Stückchen, die sogenannten 
„Granalien'', in einer kupfernen Schale rasch getrocknet, 

Die A nshi ebmetliod 0 besteht darin, dass man in die zu unter- 
suchende Legierung an zwei entgegengesetzten blanken Stellen mittels 
eines f loliimeissels ziemlich tiefe Aushiebe macht. Bei der Bohr- 
metliode verfährt man in gleicher Weise vermittelst eines Hohlbohrers. 

Die Granalieu, Aushiebe- oder Bohrspüiie werden auf dem oben 
genannten Walz- od^ Streckwerk an Strnfen gewalzt, in welcher Form 
sie am leichtesten für das Abwfigen bestimmter Mengen zerteilt werden 
kennen. 

Von den drd vorstehend erwähnten Methoden ist die Schdpfmethode 

die einzige, welche vom wissenschaftlichen Standpunkte ans empfohlen 
werden kann; alle Probeentnahmen, welche auf einer andern Grundlage 
beruhen, mnssen als unzuverlässig bezeichnet werden und sollten von 
einem gewissenhalten Probierer eigentlich überhaupt nicht in Anwen- 
dung gebracht werden. Der Grund hierfür liegt in folgendem: 

Wie alle MetalUegieruugen , so zeigen diejenigen von Gold und 
Silber die ErsehelnuDg der „Saigerung'' od«r „Metallentmiscfauig*', 
welche je nach der Art der Abkühlung einer Plansche oder der pro- 
zentigen Znsammensetzung derselben sehr verschiedene Feingehalte in 
den einzdnen Teilen dersdben ergeben kennen. Die Saigemng ist beim 
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Gold um fo grosser, j« geringer der GehaU der Legiemog an Edelmetall 
ist. GoMlegieniiigeii von 900 Tansendteilen Feingehalt sollen, nach Angaben 
von Schlösser, wenig oder gar keine Metallentroisebungs-ErscheinuDgen 
bieten, ^v^^ren(l solche von geringerem Gehalte mitunter beträchtlich der 
Saigeruug unterworff n «inil. In viel höherem Masse wie die Goldlegie- 
ruugen saigern ÖilL»eijegieruiigeu. So fand Sch lö s se r z.B. bei Legie- 
rungen von 1 Silber und 2 Knpfer nnd 1 Silber und 1 Kupfer Gehalts- 
differeuzeu von 1,1 bis 1,5 Tausendteileu in den verschiedeueu Teilen 
von ihm nuteranditen Zain. 

Von allen Silberlegiemngen ist eine soldie mit Eapfer, welche 
718,93 Tansendteilen fein ist und welche der ehemischen Formel .il^s CW 
am nSchsten kommt, der Metollentmischung nach SchlOssersBestiltigang 
eines alten Erfahmngssatzes am wenigsten der Sfugerung nnt^rw<Mrfen. 

Im Gegensatz zum Gold ist die Saigernng bei Silberlegienmg von 
900 T^Msendtcilen am stfu ki-teTi und beträgt die Differenz iti den einzelnen 
Teilen eines so zusamuieugesetzten Zaiues l,ö bis 2,7 Tansciuitoile. (Nähe- 
res hierüber 8, R.Schlösser, die Münztechnik. Hannovei, Hahn 1884.) 

Was d&a Einwiegen der Goldproben anlangt, so sei bemerkt, dass 
gewöhnlich von der zu probierenden Legiemug 0,250 g, die EQllfte der 
Goldprobiergewichts-Einheit, abgewogen werden. Es braucht wohl nicht 
besonders hervorgehoben zu werden, dass das Resultat der Probe nur 
dann ein richtiges sein kann, wenn beim ^egen mit der allergHtosten 
Genauigkeit veifahren wird. 

Bevor man das Abtreiben vornimmt, ist es notwendig den Fein- 
gehalt der Legierung durch die Strichprobe anniihernd fest au stellen, 
da die Menge des zum Abtreiben nötigen Bleies hierdurch bedingt wird. 
Dieselbe darf eine gewisse Grenze aiclit übersteigen, damit der Verlust 
an edlem Metall (welcher stets dnrch das sogenannte Saugen der 
Kapelle sowie durch Verflüclitiguug eintritt) nicht zu gross wird. Die 
Einheit, nach welcher man den Bieizusatz bemisst, nennt man ,31oi- 
schwere*'. Dieselbe ist so gross wie die Probiergewichta-Einheit für Gold, 
also 0,5, für Silber 1 g. Die Vorschrift, einer Goldlegierung von 980 Tan- 
sendteilen Feingehalt zum Abtreiben 8 Bleischweren zuzusetzen, bedeutet 
daher, dass man auf 0.5 tr (Jer zum Probieren abgewogenen Legierung 
8 • 0,5 = 4 g Blei zuzusetzen hat. In der folgenden, B. Kerls Pro- 
bierkunst, (Leipzig, Felix 1866) entnommenen Tabelle sind die bei ver- 
schiedenen Goldgehalten anzuwendenden Bleischweren angegeben: 



Goldgehalt in Tansendteilen Bleischweren 

980 bis 920 12 

920 „ 875 16 

875 „ 750 20 

750 „ 600 24. 

000 „ 350 28 

350 und weniger S2 



Man hält sich die Bleischweren gewöhnlich in KugeUorra und 
Dumeriert vorrätig. 

IHe Operation des Abtreibens muss mit Aufmerksamkeit und Vor- 
sicht ▼orgenommen werden, wenu sie gut gelingen soll. Man beginnt 
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dieselbe damit, dass man eine Kapelle, oder aach mehrere, in die vor- 
her erhitite Maffel des Probierofens einsetzt. Ist erstere hellrotglühend 
geworden, so legt man mittels einer Zange in die Vertief ang derselben 
zneist das Blei, welches sogleich schmilzt nnd flann, sobald sich die 
Oberfläche des Bleies glatt und glänzend zeigt, das legierte Metall. Des 
bequemeren F'.iclegens wegen kann man das letztere, besonders wenn 
es aus kleinen Stuckchen besteht, in etwas feines Papier, oder in ein 
Stückchen ßleifolie einwickeln, wobei man achthaben muss, dass die 
Kapelle oicfat geritzt wird. Weon die SchmelzaDg erfolgt, so wird fast 
gleichseitig das ganxe Biet za treibeii begioneo, was man daraus erkennt, 
dass die Oberflfiche der Legierung sich aufhellt und leuchtende Punkte 
zeigt, die von oben nach nntea sich bewegen. Zn gleicher Zeit breitet sich 
ein Rauch in der Muffel an^;, der aus derselben in Gestalt eines dünnen 
Fadens herauszieht, wenn das Treiben gehörig von statten geht; auch 
rundet sich in dem Masse, als das Treiben vorwärts schreitet, das Me- 
tallkoru iuinier mehr ab und die leuchtenden Punkte werden giösser 
und kommen in eine schnelle Bewegung. 

Der gute Erfolg hängt wesentlich von der Regnlierung der Hitze 
ab, die zwar bei Anbeginn der Operation stftricer sein, später aber, 
wenn das Bld im Treiben ist, etwas gemindert werden mnss. Bine 
zn starice Hitze würde einen Teil des Silbers verflüchtigen, während 
eine zn sehwache das Metall und die Glätte nicht im Flusse halten 
könnte. Man erkennt eine zu starke Hitze daran, wenn die Kapelle 
hellrot glüht, der Rauch licht ist und sich f^clinell an die Muffeldecke 
erhebt; ist dieselbe dagegen zu geriug, so zeigt sich der Rauch langsam 
bewegend, dunkel, schwer und eiue mit dem Boden der Muffel parallele 
Schichte bildend. Während der ganzen Operation muss die Temperatur 
80 reguliert werden, dass das Blei immerfort gleichmässig treibt. Gegen 
das Bode des Treibens mnss jedoch die Hitze wieder ▼erstärkt werden, 
weil das Hetall-Kora m dem Hasse strengflOssiger wird, als das Blei ab- 
nimmt. Die entstehende Gi&tte, welche während des Treibens immerfort 
von der Metallmasse ringsum abläuft, wodurch die erwähnten leocbtenden 
Punkte entstehen, wird fortwährend von der Kapelle eingesogen. Wenn 
die üper:ition schon ihrem Ende naht, so zeigt das Korn eine sehr 
sciinelle Bewegung und die letzten Anteile von Blei bilden, indem sie 
verdaiüpfen, eine irisierende, nebelartige Decke über dem Korn, die 
dann auf einmal verschwindet, so dass das reine silberhaltige Goldkorn 
mit einem hellen nnd bleibenden Glänze (dem Blicke) erscheint. 
Hierauf lässt man die Kapelle noch einige Minnten in der Hitze, damit 
die letzte Glätte vOltig einziehe, zieht sie dann an die Mnffelmttndnng 
nnd lässt das Korn langsam erstarren. 

Nach dem Erkalten wird das Korn ans der Kapelle genommen, 
mit der Kornburste gereinigt und auf der Probierwage gewogen. 

Für eine gnt gelungene Operation lassen sich folgende Kennzeichen 
angeben: Das liorn muss je nach dem mehr oder minder grossen Gold- 
gehalte eine helle, nicht zn stark glänzende hell weisse bis rein hell- 
gelbe Farbe, ohne Flecken und Ungleichheiten au der Oberfläche zeigen; 
es mnss oben schön rund, unten dagegen kristallinisch sein, keine 
scharfen, sondern abgernndete Ränder besitzen nnd sich ferner von der 
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Kapelle Jeicbt abldsen lassen. Weno imGegeoteile die Oberfläche des Korns 
spiegelgliDEend ist, so enth&lt es noch Blei. Ist das Korn flach, sind 
seine Ränder scharf und hat es graue Flecken anf der OberflSche, so 
ist diee ein Zeichen, dass eine za geringe Menge des Bleies sagesettt 
wurde. 

Es ist am sichersteu , von derselben Ivegiernnp: immer zwei 
Proben zugleich einjiiisetzen , selbe an verschiedenen Steilen der Muffel 
treiben zu lassen und dann die Resultate zu vergleichen, weichen die- 
selben nur wenig voueiuuuder ab, so kann man dann daraus das Mittel 
nehmen, ohne einen wesentlicheo Fehler za begehen. 

Wenn das Gold Platin enth&lt, so erkennt man die Gegenwart 
desselben au folgendem: Ks ist ein angleich stärkerer Fenersgrad er- 
forderlich, damit die Probe zn fliessen anfange und eine runde Gestalt 
annehme, die Probe gibt keinen Blick und die Oberfl&che des Kornes 
ist kristallisiert, von weisser Farbe und matt 

Das gewonnene Metalikora wird, sofern es aus Gold und Silber 
besteht, nachdem es gewoneii ist, auf nassem Wege weiter behandelt, 
um das Gold von dem Silber zu schei<ien und so die Einzelbestimmnug 
jedes der beiden Metalle zu ermoj^lichen. Es ejeschieht dies, wie be- 
reits oben bemerkt, durch Kochen des Metalikoj-ues mit Salpetersäure. 

Diese Operation geht nur dann vollständig und glatt von statten, 
wenn das Gold sich zum Silber wie 1 : 2,5, sog. „Quart", weil man 
früher 1 : 3 annahm, verhält. EnthSlt die Legierung zu viel Gold, so 
wird das Silber nicht vollstftnd ig von der Salpetersänre ausgezogen, im 
umgekehrten Falle bleibt das Gold nicht in zasammenh&ngender Form, 
sondern als Pulver zurück, wodurch die Bestimmung erschwert wird. 
Man ermittelt daher den Goldgehalt des Korns wieder durch die Strich- 
probe und legiert demselben, wenn das Verhältnis nicht bereits das 
entsprerlipnde ist, die nötige Menge Feinsilber oder Gold hinzu. Als- 
dann verfährt man mit dem erhaltenen Metallkorn in der Weise, dass 
man es entweder mit dem Laminierhammer auf dem Amboss zu einem 
dünnen Streifen schlagt uder zwischen dem Walzwerk ausplättet, aus- 
glüht, es spiralförmig rollt und nochmals glüht. 

Das Röllchen bringt man hierauf in den kleinen gläsernen Gold- 
kolben nnd kocht dasselbe mit reiner Salpetersäure von 22^ B. (spe- 
ziflscfaea Gewicht 1,176) ungefähr eine Viertelstunde lang fiber einer 
Lampe. Um gans sicher an sein, dass alles Silber ans dem Röllchen 

ausgeschieden wird, giesst man die Salpetersäure vorsichtig ab, damit 
das Röllchen nicht herausgleite, gibt einen zweiten Anfgnss von stärke- 
rer Salpetersäure von 32® B. (spezifisches Gewiclit 1,278) darauf und 
kocht 80 lange, bis keine rötlichen Dämpfe von salpetriger Säure mehr 
erscheinen, was ungefähr in 10 bis 15 Minuten erreicht ist. 

Das zurückgebliebene nus ganz reinem Golde be^t<^hende Röllcheu 
wird nun mit destilliertem Wasser abgespült, in einem Schlichen von 
Porzellan oder feuerfesten Thon unter der Mutfei geglüht und endlich 
gewogen. 

Wenn man da,s Gewicht der Goldröllchen von demjenigen des gül- 
discheu Metallkorus abzieht, ao erfährt man die Menge des in der Le- 
gierung enthaltenen Silbers. 
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Was die FeblerqoelleD des VerfahreDS anlangt, so sei bemerkt, 
dass beim Abtreiben stets etwas Gold teils durch Verflüchtigung, teils 
durch den sogenannten Kapellenraub, d. h. durch Aufsangen in die 
Kapellen verloren geht; andererseits pflegt auch bei sorgfaltigster Schei- 
dung etwas Silber in dem Goldkoru zurückgehalten zu werden. Ge- 
wöhnlich nimmt man an, dass die Goldverluste und der Silbenücklialt 
sie!) gegenseitig ausgleichen; dass dies nicht völlig der Fall ist hat 
R588lcr in neuerer Zeit experimentell nachgewiesen. Bei allzaheissem 
Treiben, fehlerhaften Kapellen, in groaaem Bleiznsatz und Verwendung 
von mcht ganz reiner SalpeterÄure können sich die Fehler derartig 'W- 
grössem, dass bemerkenswerte Unrichtigkeiten entstehen. Dasselbe 
kann auch bei Anwesenheit von Metallen der Platingmppe der Fall sein, 
wenn man dann nicht entsprechende Vorsichtsmassregeln anwendet. 

Wenn man fiber die Znverlässi^eit der beschriebene Methode 
ein Urteil föUen will, so mnss allerdings in erster Linie hervorgehoben 
werden, dass dieselbe die Genauigkeit einer chemischen Annlvse aller- 
dings nicht erreicht, wenn sie dieser für die Praxis der Zeitersparnis 
und Einfachheit wegen auch ganz wesentlich vorzuziehen ist. Immer- 
hin wird es einem geschickten, hinlänglich geübten Probierer leicht 
gelingen, f3r die Praxis genügend genaue Besnltate mittels der Ka- 
pellenprobe za erlangen, vorausgesetzt, dass er sich bei Entnahme des 
Probiergntes der oben erw&bnten Sehdpfmeibode bedient Nftheres 
siehe Kerl, Probierkunst, Leipzig, Felix 1886; femer Balling, die 
Probierkonde, Braonsehweig, Vieweg 1879. 

S. Erkmiig «leer ecbttB fcfgaldng. 

Zur Erkennung einer echten Vergoldung empfiehlt sich das Ver- 
fahren, welches auf den Steuerämtern der Znllvereiusstaaten in Anwen-- 
dnng ist. Da'^felbe ist \p\cht von jederinaun auszuführen und beruht 
darauf, dass eiue Probeilussigkeit aus veidiiunter Lösung von Kupfer- 
chlorid Gold nicht angreift, während sie auf goldrihnlich gefärbten Le- 
gierungen, wie Tombak, Messing etc. einen schwarzen Fleck hervor- 
bringt: Wichtig ist hieiiiei, dass die Chlorknpferlösung nidit xn koo- 
sentriert ist, weil man sich sonst bei schwachen Vergoldungen leicht 
tftuschen kann, indem auf dieser mit einer konzentrierten Lösung auch 
'schwarze Flecke entstehen. 

Eine allen Anforderungen genögende Probefiüssigkeit stellt man in 
folgender Weise dar: 

Man bringt in ein Reagensgiaschen eine kleine Menge kohlensaures 

Kupferoxyd, fügt zu diesem tropfenweise so lange reine Salzs-inre, bis 
das bläuliche Pulver sich unter Aufbrausen zu einer klaren grünen 
Flüssigkeit gelö^^l Iiat. Zu dieser konzentrierten Lösung fügt man die etwa 
zehn- bis elffaclie Menge destilliertes Wasser, dem Volumen nach ab- 
gemessen. Diese Probefiüssigkeit wird in einem Glase mit Glasstöpsel 
aufbewahrt 

Vor der Prüfung muss man die Gegenstände an der zn prüfenden 
Stelle von etwa darauf haftendem Lack befreien. Dies geschieht mit- 
tels eines feinen Haarpinsels, den man in starken 96grftdigen Spiritus 
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taacht und die Stelle damit etwa 1 Uioate laug leicht fiber- 

fthrt 

Anf die troeken gewordene Stelle briogt man alsdann einen Tro- 
pfen der Probeflüssigkeit; am besten geschieht dies mit einer kleinen 
Pipette, welche man sich leicht herstellt, indem man das eine Ende 

eines 12 bis 15 cm langen Glasröhrchens über der Lampe za einer 
feinen Spitze auszieht nnd atif das andere Ende ein Kautsch akröhrchen 
steckt, dessen eine Oeffnung mit eiuem Korke verschlossen wird. Nach- 
dem der Tropfen bis 1 Minute auf der Fläche gestanden hat, saugt 
man ihn wieder mit der Pipette eiu und betupft die Steile leicht mit 
nngeleimtem Druckpapier. Bleibt dauu kein deutlicher dunkler Fleck, 
SO ist der Gegenstand Tergoldet 

Bei sehr schwachen Vergoldungen zeigt sich zuweilen ein ganz 
geringer Anflug, der den Beobachter zweifelhaft machen kann. . Die 
Goldieilcfaen bededcen in diesem Falle die Oberfläche sieht so dicht, 
dass nicht etwas der Kupferlösang anf das unterliegende Metall kommt 
nnd dasselbe angreift Uro dann ganz sicher zn gehen, schabt man 
mit dem Messer von der Oberfläche etwas ab und bringt die Probe- 
flü^sigkeit auf diese Stelle. "Riitsteht hierbei sofort der dunkle Fleck, 
so hat man es mit einer sehr schwachen Vergoldung zu thun. 

Sollte in diesem Falle eine fernere direkte Nachweisuug des Gol- 
des notwendig werden, so bringt man den zu prüfenden Gegenstand 
oder ein Bruchstück desselben in eine Porzellan schale oder ein Reagens- 
gläschen, und giesst soviel reine (chlorfreie) Salpetersaure darauf, dass 
der Gegenstand etwa halb bedeckt ist. Die Goidteilchen, welche die 
Oberflääe nnr nnvollstftndig fiberkleiden, hindern den Angriff der S&nre 
anf die Legiening nnr wenig; dieselbe wird bald angegriffen nnd es 
schadet sich die dfinne Goldschicht in feinen Flittem, wie Schlaggold 
ab und schwimmt auf der SHnrc. Nun nimmt man den Gegenstand 
aas der Säure, giesst die grüne Metalllösung ab, fügt neue Salpetersäure 
zu, erwärmt etwas und giesst endlirh Wasser, um die Goldflitteru ab- 
ZQSpülen, darauf. Das Gold ist dadurch nachgewiesen, dass die Füttern 
sich beim wiederlioltcn Behandeln mit Salpetersäure nicht lösen, dagegen 
von Königswasser beim Erwärmen zu einer gelben Flüssigkeit gelöst 
werden. 

Diese, vouriukeuer angegebene, Reaktion ist ebenso scharf wie 
zuverlässig und gestattet selbst noch den Nachweis yoü 0,01 mg Gold 
auf einer Fläche von 2 qcm. 

Aensserst schwache Vergoldnngen kommen bei nneclitmi Bijonterie- 
waren sehr h&nflg vor, der Üeberzug derselben ist oft so dfinn, dass 
er sich dar Beobachtung sehr leicht entzieht and nach den gew5hn« 
liehen Methoden schwer nachweisbar ist. Wird dann eiu kleines Stück 
von geringem Werte ans einer Partie Ware mit Salpetersäure fibergössen, 
so gibt sich der Goldgf^lialt auf diesem Wege zu erkennen. Das Ver- 
fahren ist indessen nur bei den geringen Vergoldungen mit Vorteil zu 
benutzen, weil nur hier der Angriff der Saure leicht und schnell er- 
folgt; bei einer stniken Vergoldung würde die Säure nur schwer durch- 
dringen, in diesem 1 alle gibt Kupferchlorid uud besonders der Probier- 
stein ein sicheres Resultat. 



Statt den ganzen Gt^enstaod in die Säare zu bringen, wodarch 
er oatürlieli unbraadibar wird, kann niao aocli von diesem mit einem 
Messer einen Teil der oberen Schicht abschaben und dies mit Salpe- 
tersäure übergiesaen. 

Bei einem aüscheineod massiv frnldencn Gegenstände ist die Probe 
mittels des Probiersteines vorher vorzunehmen. 

Ein anderes, von Altmüller augegebeues einfaches Verfahren znr 
Unterscheid uüg unechter und echter Vergoldung ist das Folgende: 
Reibt man auf die za nnteranchende (selbstverstftndlich vorher von 
ihrem Firnisüberzug befreite) Fläche mit dem Finger (oder bei An- 
stellnog mehrerer Proben mittels eines ledernen Handschuhes, nm die 
schädliche Beruh rang des Quecksilbers mit der Haut zu vermeiden) 
ein wenig Quecksi]l)er, so entsteht bei echter Vergoldung ein weisser 
silberahnlichcr Fleck; erfolgt aber ansser dem Verluste des hellen 
Glauzes sonst keine weitere Veränderung, so ist die Vergoldung uneclit. 
Der Grund dieser Ersclieinuug liegt darin, dass Gold sich mit dem 
Quecksilber leicht und sclmeil zu einem silberartig aussehenden Amal- 
gam verbindet, während Tombak, Messing und andere kupferhaltige 
Legiemngen aldi nnmittelbar gar nicht nnd überhaupt nnr söhwer mit 
dem Quecksilber Terbinden. Zar Gegenprobe kann man die Wirkung 
des salpetersanren QnecksUberoxydnls aaf die Vergoldung Tersochen, 
welches gerade die entgegengesetzte Eigenschaft wie das metallische 
Quecksilber besitzt. Das Quecksilbersalz bewirkt nämlich auf echter 
Vergoldung keine Veränderung, ei*zeiigt aber auf nuechter augenblick- 
lich eine weisse, silberähnliclic Färbung, w'elche nach einiger Zeit das 
metallische Aussehen verliert und dunkler wird, weil das Quecksilber 
durch das Kupfer oder Zink des unechten Metallüberzuges aus der I^- 
sung met^Uisch ausgeschieden wird. Das salpetersaure Quecksilber- 
oxydul kann man käuflich vom Droguisten oder aus der Apotheke be- 
addien. 



Gnyot empfiehlt eine Losniig von Ghlorgold zur Unterscheidnng 
echten Goldes von unechten Legierungen oder eine Lösung von salpe- 
tersanrem Silber. Erstere bringt einen braunen, letztere einen grauen 
Flecken auf Legierungen unedler Metalle hervor, während beide (ioiti 
nicht angreifen. 



Fünftes Kapitel. 

Die Gewinnung des Goldes aus Abfällen. 

Es ist eine jedem Goldarbeiier bekannte Tiiatsnelie , dass alle bei 
Bearbeitung von Gold benutzten Gerätschaften und Werkzeuge, der 
Russ der Goldschmelz- und Probierofeu, ja selbst die Finger der 
Arbeiter mit der Zeit goldhaltig werden, indem von dem verarbeiteten 
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Metall sich darch Reibung oder beim Schmelzen durch Verflächtigang 
kleine Teilchen ablösen. Bei dem hohen Werte des Goldes ist die 
Aufsammlung und Ausnutzung dieser Abfälle von grosser Wichtigkeit. 
Früher pflegten die Goldschmiede alle ihre Rückstände selbst zu ver- 
arbeiten, was unter Umständen recht schwierig und nmstandiich war 
und zum Teil spezielle und koiuplizierte Einrichtungen erheischte. 
Heute verarbeitet der Goldschmied nnr noch einen Teil seiner AbfiÜIe 
selbst und swar nnr diejenigen, welcbe sich darch einfache Blanipnlatlo- 
nen sowdt reinigen lassen, dass sie ein nicht zu goldarmes Gemenge 
geben. Die and ei n sch^^ it riger zu behandelten Rückstände werden an 
die sogenannten „Kehrets"- oder „Kratz' '-Fabriken und Scheide-Anstalten 
abgegeben, "welche sich mit deren Nutzbarmachnng im grossen beschäf- 
tigen. Die Besprechung der von letztern angewendeten Verfahrungs- 
weisen kann, weil dem metallurgischen Grossbetriebe angehörig, nicht 
Gegenstand dieses Buches sein. 

Die vom Goldschmiede mit Vorteil und olme besondere Umstände 
selbst zu verarbeitenden AbföUe sind : Die Brett-, Graveur-, Gnillochier-, 
Polier- nnd Schliffkrfttce, die Feilong, die Schnipfel nnd Bonbieeabfillle, 
sowie endlich die Farbw&sser. 

Die Brettkrätze ist der anf dem Arbeitstische tnsammenge- 
kehrte Staub nnd Schmutz, welchem Feüspäne (Feilnng, Feil ig) 
Gold- und Doubleeabfälle (Schnipfel), sowie die beim Gravieren nnd 
Schaben etc. entstehenden Abfälle beigemengt sind. Unter Guillochier- 
krätze versteht man die Gnillochierabfiille, 

Die Schliff k rätze besteht einesteils aus den durch Schleifsteine 
abgeriebenen Teilchen (Wasserschiiff) andernteils aus denjenigen, 
welche sich beim Glanzschleifen an Filze, Lederstückchen, Schwamm« 
Papier etc. anhflngen (Polierlnmpenkr&tze). 

Was die Verarbeitung dieser Kr&taen, soweit sie der Goldschmied 
selbst vorzunehmen in der Lage ist, anlangt, so ist dieselbe ziemlidl 
einfach: Wenn dieselben oiganische Teile (Papier, Filas, Leder, Lein- 
wand, Bindfaden etc.) beigemengt enthalten, so mnss man diese durch 
Verbrennung, d, h. durch Ausglühen des Gemenges zerstören; eut- 
hakcu die Krätzen Wasser, so müssen sie getrocknet werden. F^isen- 
teilchen, welcbe vom Gebrauche der verschiedenen Werkzeuge herrüh- 
ren, sind durch einen Magnet anzuziehen. Die t>o verbreiteten Krätzen 
werden hierauf in einem Tiegel einem solvierenden Schmelzen mit Borax 
oder Pottasche unterworfen und endlich in eine vorher gut angew&rmte 
Gnssfbrm ausgegossen. Die so erhaltenen Plansten kfinnen hierauf 
entweder an eine Scheideanstalt verkauft oder durch Abtreil>en mit 
Blei etc. weiter gereinigt werden. Brsteres wird sich in den meisten 
Fällen als rationeller empfehlen. 

Ein besonderes Wort sei hier noch der Gowinnung des Goldes 
von alter vergoldeter Arbeit, von Borten oder von tStücken, die während 
des Vergoldens verdorben wurden, gewidmet. Man behandelt dieselben 
in der Weise, dass man die Oberfläche solcher Stücke etwa 3 mm dick 
in einer Pasta von 2 Teilen Schwefel und je 1 Teil Salmiak und Essig 
bestreicht» Hierauf macht man die Stüdce rotglühend und iOscht sie 
dann in mit Schwefels&ure angesftbertem Wasser ab, worin man sie 
einige Standen liegen lässt. Siäliesslich kratot man die GegensUnde 
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ab Qud scbmilzt die hierbei resultiereodeD, vorzfiglick aus Scbwefel- 
kapfer mit Gold bestehenden SclinppeD, mit Borax nnd Salpeter. 

Mitunter lohnt es sich der Mühe, Gold von altem verpcoldeteni Holze 
abzunehmen. Ein Verfahren hierzu ist das folgende: Das vergoldete 
Holz wird, etwa in iMnem Troge, nriit siedendem Wasser fibergossen, so 
dass letzteres darüber steht, und den Trog mit einem i^ut schliessen- 
den Deckel zugedeckt, damit das Wasser länger heisis bleibt. Noch 
öcbDeller und besser geht es, weuu man das Hok iu einem verschlos- 
senen und mit einem Sicherheitsventile versehenen Geßlsse heissen 
WasserdftiDpfeii aassetzt, oder es in einem geschlossenen, mit einem 
Ventile versehenen Kessel kocht Das kochende Wasser oder der 
Dampf lOst den Leim anf, welcher das Gold festhält. Wenn alles er- 
weicht ist, bärstet man das Gold in einem besonderu hierzu geeigneten 
Gefasse von dem Holze im Wasser ab und giesst letzteres nach einiger 
Zeit vorsichtig von dem sich gebildet hnbenden Rodensnf? nb, trock- 
net diesen, stösstihn In einem Mörser, glüht aus und scheidet schliesslich 
das Gold durch Amalgamation. Dieses Yerfabren lasst sich auch bei 
vergoldetem Gipse und Mörtel anwenden. 

Auf gleiche Weise lässt sich das Silber von versilbertem Holze 
abnehmen, was sich jedoch nnr dann der Mähe lohnt, wenn solches 
Holz in ziemlich bedeutenden Quantitäten vorhanden ist. 

Gold- und Silberbor ten werden ausgebrannt; hierbei ist nur 
zu bemerken, dass man bei grösseren Quantitäten die Asche nicht, wie 
es gewöhnlich geschieht, 'n^egschwingen und wegblasen, sondern aus- 
waschen soll, weil sie ebenfalls goldhaltig ist, 

Anstatt des Ausbrennens kann man die Boi len in klein zerschnit- 
tenem Znstaude auch iu einer Pottaschelösung o Icr in scharfer Seifen- 
siederlauge durch einige Zeit auskochen, wobei sich die Seide auflösen 
und das Metall iu der Lauge als Bodensatz zurückbleibt, der dann 
getrocknet und schliesslich in gewöhnlicher Wase durch Schmelzen ge- 
reinigt wird. 

Die Verarbdtung reicherer Farbwässer erfolgt in der Weise, dass 
man denselben etwas kohlensaures Natron (aber nicht bis zur alkali- 
schen Reaktion) zusetzt, um ihre Säure etwas abzustumpfen, sie kocht 
und hierauf ^as Gold mit einer frisch bereiteten Eisen vitnolauflöung 
ausfällt Der Niederschlag vi'ird abtiltrieit, gut ausgewaschen und end- 
lich in gewöhnlicher Weise geschmolzen. Wenn man in heisser Lösung 
arbeitet, so ist die Ausfüllung des Goldes eine sehr vollständige. Die 
FarbwasserverarbeituDg ist sehr einfach und empfiehlt sich um so mehr 
als man anf diese Weise leicht ein ziemlich reines Gold (960 bis 980 Tau- 
sendteile fein) gewinnen kann. 

Znr Wiedergewinnung von Gold aus goldarmen Flüssig- 
keiten, hat R. Böttgcr das folgende, sehr empfehlenswerte Verfah- 
ren angegeben: Man bringt die goldhaltige Flässigkeit in einem Por- 
zellangeßsse zum Sieden, versetzt sie dann mit einer Lösung von Ziun- 
oxydnirintron und erlnilt sie lange im Sieden, bis alles Gold, in 
Verbindung mit Zinn, als ein feiner, intensiv schwarz gefärbter Isiede)'- 
schlag sich ausgeschieden hat. Dieser wird etwas ausgewaschen und 
dann in Königswasser gelöst. Die hierbei entstehende Flüssigkeit ist 
ein Gemisdi von Gold and Zinnchlorid; man dampft dieselbe vorsich- 



^ j . d by Google 



iig etwas ab, verdünnt sie mit destilliertem Wasser and Yersetsl sie 
mit eiuer hinreichenden Menge weinsaurem Kalinatron, als sogenanntes 
Seignettesalz in jeder Apotheke oder beim Droguisten käailich) und 
erwärmt das Ganze. Das Gold scheidet sich hierauf vollständig in 
Gestalt eines sehr zarten bräunlichen Polvers ab, während das Zinn 
iu Lösung bleibt. 

Auch für die Wiedergewinnaug des Goldes aus unbrii uch- 
bar gewordenen galvanischen Goldbädern, hat R. Böttger 
ein sehr verwendbares Verfoliren angegeben, welches das folgende ist: 
Man dampft das Bad Aber freiem Fener znr Trockne ein nnd mengt 
den fein gepulverten Rückstand mit dem gleichen Volumen fein gepul- 
verter Bleiglätte, bringt das Gemisch in einen hessischen Tiegel mit 
Deckel und erhitzt bis zur starken Rotglut. Man lässt alsdann den 
Tiegel erkalten imd 'zerschliß c;t ihn, woraus man den Metallkuchen, wel- 
cher ans einer Bleigokllegierung besteht, mittels eines Hammers von 
der ilm umgebenden Salzmasse trennt. Man behandelt diesen hierauf 
mit warmer, reiner, salzsäurefreier Salpetersäure von 1,2 spezifischem 
Gewicht, welche das Blei auflöst, während das Gold in Form eines 
gelblichbranneo lockeren Schwammes ungelöst zorftckbleiht 

Die Boden-, Schmelz-, Tiegel'» sowie die Ofen- oder Essenkrfttie, 
ferner die Handwasser, eignen üeh snr Verarbeitung durch den Gold- 
arbeiter selbst nicht nnd mftssen daher an die Kehretsfabriken direkt 
Terkaaft werden. 



Zweiter AbsebniU. 

Das Silber. 



Erstes Kapitel. 
Vorkommen des Silbers in der Natur und Gewinnung desselben. 

Das Silber ist, ebenso wie das Gold, eiti Element und wird wie 
dieses sa den edlen Metallen gerechnet Oasselbe findet sieb in der 
Natnr sehr verbreitet^ entweder in eigentlichen Silbererzen, in denen 
es den Hauptbestandteil bildet, oder in solchen, welche es nur als 

BeimischuDg in geringerer Menge enthalten. 

Unter die eipjcntlichen Silbererze gehören: Das gediegene Silber, 
Silberaraalgame, Antimonsilber, Tellnrsilber, Silberglanz, Sprödglaserz, 
Miargyrit, lichtes und dnnkles Rotgülttgprz, lichtes und dunkles Weiss- 
gültigerz (Silherfnhlerz), Silberkupferglauz. 

Zu den £i/.eu, welche das Silber nur als Beimischung enthalten, 
gehören: Silberhaltige Bleierze (Bleiglanz); silberhaltige Kupfererze 
(Falilcrze, Kupferkies, Bantknpfererz, Kupferglanz); silberhaltige Zink- 
ene, (Zinkblende, Galmei); silberhaltige Schwefel-, Magnet- und Arae- 
nikkiese, Grauspiessglanz; silberhaltige Nickel-, Kobalt- Wismuterze. 

Was die Darstellung des Silbers aus den angeführten Erzen be- 
trifft, so fallt dieselbe ausschliesslich dem Gebiete der Hüttenkunde 
anheini und kann somit ebensowenig wie diejenige des Goldes, Gegen- 
stand des vorliegenden Werkes sein. Im allgemeinen sei nur erwähnt, 
dass das Silber aus den silberhaltigen Materialien entweder durch den 
Schiuelzprozess, oder durch Amaigamatiou mittels Quecksilbers, 
oder anf nassem Wege durch Auflösung und nachherige FUlnng aus- 
gezogen wird. 

Beim Schmelaprozess ist das letste Produkt der Schmelzuiig 

von Blei-, Kupfer- oder Silbererzen ein silberhaltiges Blei, das soge- 
nannte Werkblei, aus welchem das Silber fast immer dnrch Abtrei- 
ben auf einem Treibherde geschieden wird. Letzterer ist eine sehr 
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grosse ans ausgelaugter Holzasche bestehende Kapelle, welche duicli 
die Flamme aus einem seitwärts aimehrachten Ofen geheizt wirci. Die 
den Treibherd und Ofen trennende Mauer hat eine grosse Uettuung, 
duicli welche die Flamme in den ersteren schlägt und über das trei- 
bende Metall hiuspielt. Zwei Blasebälge, deren Wind unausgesetzt über 
das fliessende Metall hiublässt, dieneD dazu, die Oxydation des Bleie« 
und vorhaudenen Eapfers za befördern. Die sicli hierbei bildende 
Glitte iiiesst in einer im Herde gebildeten Rinne ab, wobei das Silber 
in einen ziemlich reinem Zustande (mit 3 bis 6 Prozent hauptsächlich 
aas Blei bestehenden Beimischnngen) als b e rgf ei n es oder Bl i ck s i 1 ber 
ssurückbleibt. 

Der Amalgamationsprozcss findet nur bei eigentlichen Silber- 
erzen Auwendung. Der Vorgang besteht hierbei der Hauptsache nach 
darin, dass man die gepocliten Krze mit Kochsalz vermengt in einem 
Flammofen röstet, wodurch das Schwefelsilber in Chlorsilber verwan- 
delt wird; hierauf gibt man dieselben feingemahlen mit Wasser, Queck- 
silber nnd Schmiedeeisenstftcken in Fässer, die man etwa dnrch 18 Stan- 
den einer drehenden Bewegang am ihre Achse aassetzt Hierbei wird 
das Chlorsilber durch das Eisen zersetzt, wahrend sich das abgeschie- 
dene Silber nebst Kupfer n. dergl. mit dem QaecksUber zu einem 
Amalgame verbindet, welches letztere dann, nm es vom überflüssigen 
Quecksilber zu befreien, in Zwilchbeuteln ansgepresst wird. Der Rück- 
stand wird hierauf in eisernen "Retorten mit Wasscrvorlagen ausgeglüht, 
wobei das vei'flüchtigte Quecksilber sich \m Wasser verdiclitet. Das 
in der Retorte befindliche Silber ist noch mit anderen Metallen ver- 
nnreinigt, die dadnrch sich entfernen lassen, dass man es in Graphit- 
tiegela anter Lnftzatritt schmilzt, wobei die firemden Metalle sich oxy- 
dieren nnd als oben schwimmende Schlacke abgesogen werden. 

DaR durch Abtraben oder durch Amalgamatiou gewonnene Silber 
enthält fast immer noch andere Metalle in geringer Beimengnng, wie 
z. B. Kupfer, Wismut, Antimon etc. Um diese Metalle zu entfernen 
ist noch eine völlige Reini<riing notwendig, v.'nlrhe durch das sogenannte 
Fein bre n D (' Ti erreicht wird. Dasselbe besteht darin, dass man das 
Silber in einein kleineren Räume auf einem Teste, d. i. einer grossen 
Kapelle, nochmals einem ox)dicreudeu Öchmelzeu unterwirft, wobei mau 
noch einen geringen Sfosatz von Blei beigibt, wenn das Silber nicht 
etwa mit Blei allein, soodem noch mit anderen Metallen, Kupfer etc. 
verunreinigt ist. Das auf diese Weise feingebrannte Silber heisst dann 
Brandsilber oder Feinsilber. Enthält das Silber etwas Gold, so masa 
letzteres dnrch die Goldsdieidong anf nassem Wege weggebracht werden* 

Die Darstellung des reinen Silbers ans seinen Legierungen mit Kupfer, 
geschieht durch die Silberscheidung (Feinmacben, Affinieren). 
Es sei hierüber nur erwähnt, dass man die zerkleinerte Silberle- 
gierung zuerst durch Rösten in einem Flammofen oxydiert und hier- 
auf das Metallgemisch iu bleierueu Pfannen mit verdünnter 
Schwefelsftnre kocht. Letztere lOst nnr das Eopfer anf, w&hrend daa 
Silber in Verbindung mit einem geringen Anteil Kupfer (5 bis 6 Pro- 
zent) nngelGst zurückbleibt. Dieser RQckstand wird nun zar gänzlidien 
EntfemoDg des Kapfers in gasseisernen Kesseln mit konzentrierter 
Scbwefelsäare gekocht, wobei sich das Silber nnd Knpfer auflöst; etwa 
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vorhandenes Gold bleibt als schwarzes Pulver zurück. Diese Auflö- 
sung, iu welcher das Silber als schwefelsaures Silberoxyd vorhan- 
den ist, giesst man nocli heiss in bleierne Gefässe und stellt Kupfer- 
platten iu dieselben, wodiuch das Silber metallisch in Pulverform nie* 
dergeschlagen wird. Die noch zurückbleibende Auflösung enthSlt Dar 
schwefelsaures Enpferoxyd (Kupfervitriol), welches durch Kristallisieren 
in festem Zustand gewonnen wird. Kftheres siehe in dem bereits mehr- 
fach zitierten Grundriss für Metallhüttenkonde von Bruno Kerl« sowie 
in StölseU Metallurgie. 



Zweites Kapitel. 

Eigenseliafteii des Silbers. 

Die Farbe des reinen Silbers (Feinsilbers) ist schön weiss mit 
einem leichten Stich ins Gelbliche, der durch Polieren erzeugte Glanz 
ist ein sehr starker. Es oxydiert sich weder in der Luft noch in 
dem Wasser, auch nicht in der Glühhitze, dagegen wird seine Farbe 
durch schwefelhaltige Ausdünstungen braun oder sciiwatz, indem sich 
Schwefelsilber bildet Wenn das Silber in der freien Luft anläuft, so 
Ist dies nicht dem Sauerstoife, sondern dem in ihr enthaltenem Schwe- 
felwasserstofligase snzosehreiben, welchem es den Schwefel entsieht; es 
lässt sich jedoch dieser oberflächliche Beschlag von Schwefetsilber sehr 
leicht dnrch Anwendung verschiedener Mittel entfernen. Das Silber ist 
härter als Gold, aber weicher als Kupfer; seine Dehnbarkeit steht zwar 
jener des Goldes nach, ist aber immerhin noch eine bedeiitpud grosse, 
so dass sich 1 Gramm zu einem ungefähr 160 m langen Draht 
ausziehen iSsst. Seine absolute Festigkeit ist geringer als jene des 
Kupfers und beträgt nach Karmarsch auf Quadrutzentimeter reduziert für 
gegossenes Silber 2880 kg, far hartgezogenen Draht 3150 bis 4135 kg, 
far geglühten Drsht 1800 bis 1960 kg. Das spezifische Gewicht des 
chemisäi reinen Silbers betrSgt nahezu 10,56, ändert sich aber durch 
Verdichtung beim Hämmern, Walzen und Drahtziehen bis zu etwa 10,62. 
Es schmilzt ungefähr bei 950^ 0. Es hat die Eigenschaft, beim Schmelzen 
(insbesondere bei der Kupellation) ans der zuströmenden Lnft Bauerstoff 
zu absorbieren, welchen es während der Abkühlung wieder fahren lässt. 
Findet dieselbe rasch statt, so erstarrt die Oberfläche, während im In- 
neren das Silber noch flüssig ist, der bei der Abkühlung des Innern 
frei werdende Sauerstoff durchbricht dann die erstarrte Oberfläche, 
was unter Aufsprudeln geschiebt, wobei meist SilberteOe mitgerissen 
und aus dem Tiegel gleichsam herausgespritzt werden. Diese Erschei- 
nung nennt man das Spritzen oder Spr atzen des Silbers. Findet 
dagegen die Abkühlung langsam statt, so entweicht der Sauerstoff noch 
vor dem Erstarren der Oberfläche gänzlich, wobei dann kein Spratzen 
eintritt. — Bei sehr hohen durch Kuallgasgebläse oder galvanische 
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Ströme erzeugten Temperatoren yerflfichtigt sich das Silber und brennt 
mit blassblaner Flamme. 

Das Silber löst sich in Salpetersäure, selbst in verdännter, leicht 

auf, besonders wenn letztere etwas erwürmt wird; von anderen ver- 
düuuteu Säuren wird dris Silber sonst nicht augegriffen; heisse Sal- 
petersäure löst das ISilber unter heftigem Aufbrausen, wobei sich 
Stickoxydgas entwickelt. Auch kochende konzentrierte SchwefeKsäure 
löst dasselbe unter gleichzeitiger Eutwickelung von schwefliger Säure. 

Wenn das Silber unter gewissen, noch nicht näher ausgemitteiten 
Umstftndea lange Zeit anter der Erde liegt, so erleidet es eine merk- 
wfirdige Verändernng. Gefatese ans dem Altertum, ^on reinem oder 
fast ganz reinem Silber, welche man vergraben fand, zeigten sich 
ftusserlich mit einem Ueberznge von Chlorsilber bedeckt, äusserst 
mürbe (so dass man Stücke von 0,6 bis 1 mm Dicke zwischen den 
Fingern zerbröckeln konnte), ohne eine Spur von Biegsamkeit, auf dem 
Brache körnig ki istalliuisch mit sehr starkem Glänze. Alte, aus der 
Erde gegrabene Öiibermünzen fand man zuweilen ebenfalls ganz spröde 
and 80 reich mit Giilorsilber beladen, dass dieses bis zu 17 Prozent des 
Gewichtes ausmachte. 



Drittes Kapitel. 
Legierung des Silbers. 

Das Silber wird ebenso wie das Gold, nur selten in ganz reinem 
Zustande verarbeitet, da es wegen seiner geringen Härte der Abnutzung 
und FormTeränderung za wenig widersteht Man legiert es daher mit 
anderen Metallen, wodurch, wie beim Gold, seine H&rte vergrössert 
wird. Als der beste Znsatz hat sich das Kupfer bewfthrt, durch welches 
das Silber an Widerstandsfähigkeit bedeutend gewinnt; so wird z'. B. 
Silber mit 25 Prozent Kupferzusatz (als Blech und Draht) bereits in aas- 
geglühtem Zustande fast so hart, wie gutes, durch kalte Bearbeitung 
(Hämmern, Walzen und Ziehen) gehärtetes Kupfer. Die Farbe des Silbers 
ändert sich durch einen geringen Knpferzusatz nur wenig, wird aber 
desto rötlicher, je mehr der Kupfergehalt zunimmt. 

Das mit Kupfer legierte Silber ist zwar minder dehnbar, als 
das reine, lasst sich aber demungeachtet noch recht gut durch 
Hämmern und Walzen bearbeiten und zn Draht ausziehen. Ganz reines 
Silber wird (ausser für chemische Geräte) nur in solchen FHUen, ans- 
Bahmsweise, verarbeitet, wo es sich, wie z. B. hei feinen getriebenen 
Arbeiten um die grOsste Geschmeidigkeit handelt. Das spezifische 
Gewicht des legierten Silbers ist geringer, als das des reinen und 
nimmt bei steigendem Kupferzusatze immer mehr ab. Die Zugfestig- 
keit ist bei legiertem Silber grösser, als bei reinem; auch liefert das 
mit Kupfer legierte Silber schärfere, reinere und dichtere Güsse als das 
feiue. Beim Glühen wird das legierte Silber infolge der Bildung von 

V. K u 1 (U r 1 Goldarbeiter etc. 3 
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Knpferozyd sdiwärzlichbraan; stark knpferhaltiges IKlber läaft beim 
Liegen an der Laft an imd ist der GrünspaDbildang aotorworfenj 

Deo Betrag einer Silberlegieruag an reinem Silber nennt man des- 
sen Feingehalt. Als Gewichtseinheit bei der Feingehaltsangabe von 
Silberlegierungen diente beim Silber früher, f^enso wie beim Golde, 
die küluische Mark = 233,8 g, welche für bilber in 16 Lot mit der 
weiteren Unterabteilung in Grän (1 Lot = 18 Grän) geteilt war. Oft wurde 
der Feingehalt des Silbers überlianpt nnr in Grän angegeben. In vie- 
len Ländern, wie Frankreich, Belgien, Italien etc., drückt mau den 
Feingehalt des Silbers wie den des Goldes schon seit lange in Tausend- 
steln (Tansendteilen) aas. Das oben bereits erwähnte Reiehsgesetz vom 
16. Jali 1884, wird ▼ermotlieb aaf die Art der Feingebaltsangabe des 
Silbers wohl die gleiche Wirkung wie aaf die des Goldse fibeo. Ueber 
das amtlich in Deatschiand für Silbergerftte Yorgesdiriebene Stempeizei- 
chen, siehe oben unter Gold (S. 7). 

Da in diesem Buche auch beim Silber, in gleicher Weise wie beim 
Gold, nnr die Einteilung in Tausendteileu Berücksiclitiguug finden soll, 
so sei hier für diejenigen, welche an die alte Loteinteiking gewöhnt 
sind, eine Umrechnungstabelle von Loten in Tausendteilen gegeben: 



Grän 


Tansendteile 


Lot 


Tansendteile 


1 


3,47 


1 


62,5 


2 


6,94 


2 


125 


3 


10,41 


3 


187,5 


4 


13,88 


4 


250 


5 


17,35 


5 


312,5 


6 


20,82 


6 


375 


7 


24,29 


7 


437,5 


8 


27,76 


8 


500 


9 


ol,25 


9 


562,5 


10 


34,70 


10 


625 


11 


38,17 
41,64 


11 


687,5 


12 


12 


750 


13 


45,11 


13 * 


812 


14 


48,58 


14 


875 


15 


52,05 


15 


937 


16 


55,52 


16 


1000 (FeiDsiiber). 


17 


58,99 




18 


62,5 







Wie für das Gold, so bestehen auch für das Silber in verschiede- 
nen Ländern Gesetze, welche för dasselbe bestimmte Feingehalte bei 
der Verarbeitung zn Geisten und Schmnclrgegenst&aden verlangeo. Wir 
lassen hier eine knrze Zasammenstellang dieser Lftnder nnd der in 
ihnen vorgeschriebene Feuigehalte folgen, welche dem oben genannten 
Werlte von A. v. Studnitx entnommen ist Ea sind vorgeschrieben in: 
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YorgescliriebeDer FeiogdiaU 
in Tausendteilen 



Frankreich : 
Gross britanuien : 

Oesterreicfa-Ungitni : 

Portagal: 
Kusslaud: 
Schweden: 



inieD: 

Türkei: 900 

Beim Mfinzwesen gilt in Deutschland für Silber, in gleicher Weise 
wie für Gold, nach fraozösischem Vorgange, seit 1857 das Mfinzpfimd 
= 500 g als Einheit, welches io Tansendteile geteilt ist Die gegen- 
wärtig in Deutschland geltende Silbermünze ist die Marie mit ihren 
Vielfachen (Stücke zn 2 und 5) und Teilen (Stücke zu Va ""^ ^ s)« 
Dieselbe ist 900 Tansendteile fein mit Kupfer legiert und wiegt 5,556 g, 
ihr Feingewicht ist 5 g. Der Feingehalt der übrigen Stürke ist der Gleiche, 
ihr Gewicht steht in einem entsprechenden Verhältnis zu dem Mark- 
stuck. Ausserdem gilt gegenwärtig noch der alte deutsche Vereins- 
thaler, gleichfalls 900 Tausendteile fein, er wiegt 18,519 g, während 
sein Feingewicht 16,667 beträgt, üeber die in den anderen zivilisier- 
ten Staaten gegenwärtig geltenden SUbermfinzen, deren Gewicht etc. giht 
die nachstehende Tabelle (nach Noback) Anfschlnss. 



Name der Münze 


Gewicht 
in Gramm 


Feingehalt 
in Tausend- 
teilen 


Feingevicht 
in Gramm 


Wert 
in deutschen 
Gold-Mark 


Aegypten. 
Pia.ster, Stucke zn 10, 5, 2^2 


1,25 


900 


1,125 


0,2025 


Brasilien. 










Milr^, Stacke zn 2 and Vs i- V. 


12,5 


900 


11,25 


2,0250 


Dänemark, Schweden und 
Norwegen. (Skand. Münzkonv.) 










1/2 Kronen, Stücke zu */io und 
V* i . V 


5 


600 


1 a 


0,54 



3* 
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Name der Münze 


Gewicht 
in Gramm 


Feingehalt 
in Tauseud- 
teilen 


1 

Feingewicht 
in Gramm 


a 

'O ^ 

•mm 


Kroner (2 Kronen) .... 


15 
1,45 


|800 
331 


12 

0,48 


2,16 
0,0864 


Eogland. 
Schilling, Stücke za 6, 2% ^1% 


5,6552 


925 


5,2310 


0,9416 


Frankreich, Belgien, Ita- 
lien, G riechenland, Spanien, 
Rarnftoien, Schweiz nod 
mittelamerikatiische Frei- 
staaten. (Lab. HünzkoiiTentioD.) 

Franken (in den andern Ländern 
die bereits bei den Goldmün- 
zen gegebenen Bezeiebnnsgen), 
Stucke ztt 5, 2, ^/s und V« V. 


5 


835 


4,175 


0,7515 


.1 a p a u. 

Yen, Stücke za Vii V»> Vio» Va« 

i. V 

(Letztere jefloch nur 800 Tau- 
seudteile tein. 

Niederlande (Holland). 


26,9564 
10 


900 
945 


24,2607 
9,45 


4,3669 
1,7010 


Nordamerika (Vereinigte 

Staaten). 

Dollar, Stücke zu Vsi V* i* 


27,2156 


ÖOO 


24,4940 


4,4089 


Oester reich-üngarn. 

Mexiko. 
Piaster, Vs nnd Vso L V. . . 


12,3457 
27,0643 


900 

902,778 


11,111 
24,433 


2 

4,3979 


Ostindien (Britisch). 
Komaguie-Kupie, 2^2» V«» Vs 


11,6638 


910,667 


10,6918 


1,9245 


Persien. 
Kran, Stücke za i. V. . . . 


4,78125 


960 


4,5900 


0,8262 


Portagal. 
Tostäo, Stück za 5, 2 n. Vs i* V. 


2,6 


916,667 


2,2917 


0,4125 
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Name der HOnse 


Gewicht 
in Gramm 


Feingehalt 
in Tauseud- 
teilen 


Feingewicht 

in Gramm 


Wert 
in deutschen 
Gold- Mark 


Südamerikanische Frei- 
staate d. 










Argeutinieu: Peso oder Piaster, 
i. V 

Chili: Peso 

Peru, Ecoador and Venesnela: 
8ol .... 


27,0670 
|25 


900 
900 


24,3603 
22,5 


4,3848 
4,0500 


IVUSS laUQ. 










DnkAl Ilm. nt%A il. i V 


20,7315 


868,056 


17,9961 


3,2393 


Türkei. 










Kirk-Para oder Piaster . . . 


1,202 


830 (?) 


0,9977 


0,1796 



Wie oben bemerlct, wird da« Silber 
pfer legiert. In eiiuselneD Ländern ist die 
von Kupfer sogar gesetzlich vorgeschrieben. 
berlegieruDgen nicht in Betracht, da alle 
mechanisc])en Vollendung schliesslich weiss 
terlagp tm* Donblee und geringwertige Ware 
Legierungen eiuplühlen, die ausser Kupfer 
sich weiss sieden lassen. 



fest ansschliesslich mit Ka- 

ausschliessliche Verwendung 
Die Farbe kommt bei Sil- 
Silbergegenstände nach der 
«resotten werden. Als üu- 

II seien die foltreiiden beiden 
noch Messing enthalten und 



Silber . 

Kupfer 

Messing 

Silber , 
Kupfer 



Taaseudtcile 
♦ . 253 
. . 675 
. . 172 

. . 250 
. . 625 
. . 125 

Eine Legierung aus 375 Taasendteilen Silber und 625 Tausend- 
teilen Argentau gleicht völlig Silber von 875 Taasendteilen. 

Eine sehr harte aber hämmerbare Silberlegierung erhält man, nach 
Barruel, aus 995 Tausendteilen Silber, je 2 Eisen und Kobalt und 
1 Tauseiidteil Nickel. Dieselbe soll eine so bedeutende Härte besitzen, 
dass sie zu Messerklingen verarbeitet werden kann. Eine sehr harte, 
als „Hartsilber" bezeichnete Legierung erhält mau auch aus 943 Tau- 
sendteileu Silber, 33 Eisen, lü Kobalt und 5 Tauseudteileu Nickel. Diese 
Legierung wird in kaltem Wasser al)gelflscht glas-, in heissem federhart. 

Als silberähnliclie Legierungen seien hier ferner noch anfgefahrt: 

Minargent: 56,7 Prozent Kapfer, 39,9 Prozent Nickel, 2,8 Pro- 
zent Wolfram, 0,6 Prozent Alnmininm. 
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Warne-Metall: 37 Prozent ZioD, 25,9 Prozent Nickel, 25,9 Pro- 
zent Wismut, 11,2 Prozent Kobalt. 

Trabok- Metall: 87,5 Prozent Zinn, 5,5 Prozent Nickel, 5 Pro- 
zent Antimon, 2 Prozeut Wismut. 

Betreffs Herstellung und Berechnung von Silberlegierungen aus Fein- 
silber und Münzen verweisen wir gleichfalls auf die bereits oben em- 
pfohlenen Rieht er sehen Tabellen. 



Viertes Kapitel. 

Das Probieren des Silbers. 

Der Feingehalt des Sil!>cr.s wird entweder durch die Strichprobe 
oder durch die nasse Probe ausgemittelt. Seltner Silber findet auch 
die Eapellenprobe Anwendung. 

I. iie Strichprebe 

l^bt nur ungenaue Resultate, sie wird daher nur vorgenommen, wenn 
es sich nm eine oberflächliche Bestimmung des Feingehaltes irgend einer 
Silberlegierung handelt. Man reibt den zn untersuchenden Silbergegen- 
stand ziemlich .stark auf dem Probiersteine (S. 15) iiud verirleicbt 
die Farbe des Striches mit der Farbe, welche einige zni^Ieich nebenan 
gestrichene Probiernadeln (Probierstifte) geben. Diejenige Nadel, 
mit deren Strich der Strich des zu probierenden Silbers am näclisten 
übereinstimmt, gibt annäherungsweise (mit einer Unsicherheit von 50 
bis 100 Tanseadteilen) den Peingehalt des letzteren. Bei dieser Probe 
bat maa aacb daranf sa achten, ob das Silber geschlagen oder ge- 
gossen ist, da ersteres wegen seiner grosseren Diditigkeit meist einen 
feineren Strich zeigt. 

Die blosse Beobachtung des Striches ist nur dann r&Üich, wenn 
man überzeugt ist, dass man eine wirkliche Silberlegierung vor sich 
hat; denn es kommen auch häufig unechte weisse Metallmischungen 
vor, welche einen silberähulichen Strich geben, diese kGunea von echten 
Silberlegierungen auf folgende Art unterschieden werden: 

Man bereitet sich eine Auflösung von 4 Teilen Kupfervitriol und 
3 Teilen Rochsalz in 16 Teilen Wasser; bestreicht man nun mit dieser 
AnflOsuDg einen Strich, der von einer noedlen weissen Hetallmischnng 
herrfihrt, so verschwindet derselbe ganz oder fast ganz von dem Pro- 
biersteine, ebenso verhalten sich aber anch Silberlegierungen von we- 
niger als 100 Tansendteilen Feingehalt, weswegen die Strichprobe fär so 
silberarme Legierungen keine Anwendung finden kann. — Ein anderes 
ünterscheidungsmittel besteht darin, dass ein starker auf dem Probier- 
steine gemachter Strich von einer uufdlen weissen Metallmischung, durch 
einen darauf gebrachten Tropfen renier Salpetersäure aufgelöst, eine klar- 
bleibende Flüssigkeit gibt, wenn man ein Tröpfchen Salzsäure hinzufügt, 
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wfthrend beim Vorhandensein von Silber eine milchige Trübung ent- 
steht, (He von der Chlorsilberbildong durch die Salzsäure herrührt. — 
Die oben erwilhute Legierung aus 625 Tausenteilen Argeutan uud 375 
Tausendteileu Feiusilber gleicht so sehr Silber von 875 Tausendteileu, 
dass auch die Strich [ roltn tauscht; allein der Strich auf dem Probier- 
steine wird nicht s Ii würz, wenn man ihn über einen breuueudeu 
Schwefel faden hält, wälireud der Silberstrich geschwärzt wird. — Bei 
stark mit Zink legiertem Silber erscheint der Strich viel weisser, als 
bei reiner Evpferlegierang and ist daher ebeaüüls trüglich. 

Probe der Tressen. Man unterscheidet echte aad nnechte 
Tressen, erstere sind von Silber nnd mitnnter vergoldet, letztere von 
Kupfer nnd versilbert und vergoldet. Echte Tressen geben stets (wenn 
aoch gut vergoldet) einen deutlich weissen Strich auf dem Probierstein, 
unechte dagegen einen roten. Oberflächlich unterscheidet man die ech- 
ten Silhertressen schon dadurch von den unechten oder Kupfertressen, 
dass sich die ersteren wricii und geschmeidig anfühlen, wahrend die 
letzteren steif sind uud sich weniger gut biegen lassen. 

2. Die nasse Probe. 

Dieselbe gibt sehr genaue Resnltate, wenn sie mit der gehörigen 
Sorgfalt ausgeföhrt wird nnd ist beim Silber die gebrilachlichste. Das 
^ Verfahren besteht hierbei dem Prinzipe nach darin, dass mau die zu 
untersuchende Silberlegierung in Salpetersäure aufltet, hierauf das reine 
Silber durch zugesetzte Kochsalzauflösung (als Chlorsilber) niederschlägt 
und aus der Menge des hierzu erforderlichen KochsaUes den Gehalt des 
vorhandeueu Silbers beurteilt. 

Diese Probe gehört in das Gebiet der analytischen Chemie und 
soll aus diesem Grunde hier nicht näher beschrieben werden. Näheres 
über dieselbe siehe in Kerl, Metallurgische Probierkuust; in Balliugs 
Probierkunde, sowie endlich in Schldssers Münztecboik. Alle drei 
Werke sind bwelts wdter oben geoaner zitiert. 

3. ile lapelleapnhe 

findet nnr Anwendung, wenn es sich um Bestimmung von Silber in 

Legierungen handelt, welche auch noch Gold und unedle Metalle ent- 
halten; wir müssen be/üglich derselben aaf das oben beim Golde 
(S. 17) bereits Mitgeteilte verweisen. 

4. Crkennung einer editen Versilberung. 

Sehr empfehlenswert ist das folgende auf den deutschen Stener- 
ämtem in Anwendung stehende Probierverfahren, mittels welchem man 
auch sehr schwache Versilberangen erkennen kann; dasselbe stutzt sich 

auf das Verhalten der Chromsäure zum Silber. 

Die Probeflüssigkeit bereitet man sich, indem man gleiche Teile 
gepulverten roten bichromsaurcn Kalis und chemisch reiner (absolut 
salzsänrefreier) Salpetersäure von spez. Gewicht 1,20 bis 1,25 (in jeder 
Apotheke käutiich zu haben) in einem Becherglase oder iu einer Reib- 
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schale miteinander, uutes liänfigen ümiühreu mit einem Glasstabe, di- 
geriert. Es bleibt hierbei ein Kückistaud, da sich unter diesen Um- 
ständen nicht alles bichromsaure Kali in der Säure löst. Nachdem das 
Geraisch einige Stunden gestanden hat und Öfter umgerührt worden ist, 
giesst mau die rotgeförbte Flüssigkeit von dem Rückstände ab und 
bewahrt sie in einer Glasflasche mit verlängertem Glasstöpsel auf. Mit 
leUterem bringt man einen Tropfen der Flfiasigkeit anf die za prü- 
fende Flftclie, oder bestreicht dieselbe (damit; sodann wird die Probe- 
stelle sogleich mit Wasser abgespult. Bleibt ein deutlicher blutroter 
Fleck, so ist das Silber nachgewiesen. 

Die Methode erfordert nur wenige und zwar folgende Vorsichts- 
massregelu: Die zu prüfende Fläche muss mit Spiritus von etwa vor- 
handenem Lark l^ofreit sein, es muss vor der Beurteilung der Farbe 
Wasser über die tit4n]itte Stelle gegossen werden, da der rote Beschlag 
erst nach Entfernuijg der gefärbten Probetlüssigkeit deutlich zu erken- 
nen ist. Derselbe lässt sich mit dem Finger leicht abwischen. 

Durch dies Verfahren erkennt mau das Silber selbst in Legierungen 
Yon geringem Gehalte leicht. Bei schwachen Versilberungen darf man 
nur eine dfinne Schicht der Frobeflfissigkeit auftragen. Selbst auf an- 
gelaufenem Silber gibt die Probe noch gute Resultate. 

Bei keinem anderen Metalle oder einer Legierung tritt der für das 
Silber charakteristische rote Beschlag ein. Oefter ätzt nur die Flüssig- 
keit die Metallfläche; in anderen Fällen entstehen gefärbte Niederschl&ge, 
die indessen mit dem beim Silber nicht zu verwerbseln «ind. 

Auf Neusilber f;irht sich die Flüssigkeit brauu und hinteriasst nach 
dem Abspülen keiiun roten Fleck; die Stelle wird dabei stark geätzt. 

Auf Britanniametall (Zinn, Antimon mit etwas Kupfer) erhält man 
einen schwarzen Fleck. 

Zink wird stark geätst, die Probeflüssigkeit spult sich vollstän- 
dig ab. 

Auf Platin erfolgt keine Wirkui^ 

Auf Blei erhält man einen gelben Niederschlag, Chromgelb, welcher { 
nach dem Abspülen zum Teil haftet. 

Zinn wird von dem Gemisch stark affiziert; in dem bräunlich ge- 
färbten Tropfen der Probeflüssigkeit wird durch Wasser ein gelber Nie- 
derschlag erzeuijt, der auf dem Metalle leicht haftet. 

Kupfer wird stark aiii^eirriffeu. Bringt man das Reagens auf eine , 
angelaufene Fläche, so ist dieselbe nach dem Abspulen rein metallisch 
geätzt. 

Auf Wismut bildet sich nach dem Abspülen ein gelber Beschlag; 
bei Antimon tritt derselbe nicht ein. Dies Mittel ist zur schnellen 
Unterscheidung dieser beiden ftnsserlich so fthnlichen Metalle anwendbar. 

Auf Quecksilber oder einer amalgamierten Metallfläche erhält man 
einen rötlich braunen Niederschlag, der beim Uebergiessen mit Wasser 
sich vollständig fortspöit und mit dem Siiberniederschlage nicht zu 

verwechseln ist. 

Zur Erkenmmg einer leichten Versilberung liat Altmüller das 
folgende Verfahren augegeben: Man reinigt den zu untersuchenden Gegen- 
stand, in gleicher Weise, wie oben beim Golde angegeben von einem 
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etwaigen Firnis-ÜeberrAig und betupft ihn dann mit einem Tropfen einer 
1*2 prozentigen Lösung von Zweifachschwefelnatrium. Nach 10 Mioateo 
spült man den Tropfen mit Wasser weg. War der Gegenstand ver- 
silbert, so hat der Tropfen einen vollen runden stahigrauen Fleck her- 
vorgebracht. Eine ähnliche Reaktion zeigt nur noch verzinktes Kupfer, 
doch ist der auf ihm hervorgerufene Fleck viel matter wie beim Silber. 
Ansserdem wird man bei einiger ÜebuDg sehr baid finden, daas der 
Fleck auf SÜber langsamer entstellt, wie auf dem verzinkten Kupfer. 
Diese Probe ist so empfindlich, dass man noch eine Versilberang er- 
kennen kann, welche die Farbe des Untergrandes des durchscheinen 
lässt. 

Eine entsprechende Zweifachschwefelnatrinmlösnu*: bereitet man 
sich leicht dadurch, dass man 30 g kristallisiertes Schweff luatrium mit 
10 ccm und 4,2 g Schwefelblumen bis zur Lösung kocht und dann bis 
zu 1 Liter verdünnt. Wer die hierzu nötige geringe Geschickliclikeit 
nicht besitzt, liisst die Probeflüssigkeit am besten in der nächsteu 
Apotheke nach vorstehender Vorschrift bereiten. 



Fünftes Kapitel 
Die Gewinnung des Silbers aus Abfällen. 

lieber die Verarbeitung der Silberabf^He (Silberkrätze) gilt im 
wesentlichen das nämliche, was über die der Goldabfälle gesagt wurde. 

Aus seinen Losungen wird das Silber durch Salzsäure oder Koch- 
salz als Ghlorsilber geMt Man gewinnt reines Silber aus letzterem, 
indem man es mit kohlensaurem Natron schmilzt oder indem man ein 
Stück Zink, welches an einen Platindraht befestigt ist, in einen Lappen 
bindet und in das mit sehr stark Terdüuuter Schwefels&are übergossene 
Chlorsilber legt, wobei der aus der Blase hervorragende Platindraht 
in das Chlorsilber eintauchen muss. An dem Dralite schlügt sich das 
Silber sehr bald infolge galvanischer Wirkung als feines schwärzliches 
Pulver nieder. Nachdem man dasselbe von dem Drahte entfernt, wird 
es gut gcwasclieu, getrocknet und mit etwas Salpeter und Borax zu 
einem Regukis (d. h. Metallkucheu) geschmolzen. Auch kann das Silber, 
wenn es durch Fälinng als Chlorsilber erhalten wurde, in folgender 
Weise behandelt werden: Man vermengt es mit seinem doppelten Ge- 
wichte gepulverter und vollkommen trockener Pottasche, bringt das 
Gemenge in einen Tiegel und bedeckt es darin mit trockenem Koch- 
salze. Der Tiegel wird in einem Ofen nach und nach so stark erhitzt, 
dass das Ganze in gleichförmigen Fluss kommt; nach dem Erkalten zer« 
schlägt man ihn und findet dann ein Korn von ganz reinem Silber darin. 

üra versilberte Kupferabfälle zu entsilbern, ohne das Kupfer in 
Lösung zu bringen, gibt Stolze 1 folgende Methode an: 

Man erwärmt zuerst in einem Gefässe von Steinzeug oder in einem 
Kessel von Gusseisen englische Schwefelsäure mit einem Zusatz von 
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5 Prozent Natronsalpeter bis auf 100® C. In diese Säare wird nun 
ein eimerartTges Geföss aus Eisenblech mit siebartig dnrcblödicrtem 
Boden und Wänden, worin die zu ent-^ilbernden Abfälle sich befitKlen, 
eingetaucht und solange auf und nieder bewegt, bis die Eutsilberung 
vollendet ist. Hierauf nimmt man das Eimcrchcu samt Inhalt heraas, 
lässt abii(»pien und schwenkt es dauu luj kalten Wasser umher; hierauf 
entleert mao es und behandelt eine neue Partie Abfälle auf gleiche 
Weise* Die Eutsilberung geht anfangs in wenigen liinaten von statten, 
scfardtet aber desto langsamer TorwSrts, jemefar di» S&nre Silber auf- 
genommen hat. Ans dieser Sänre wird nnn das Silber mittds Koch- 
sals als Chlorsilber niedergeschlagen. Am besten .ist es, das Kochsalz 
portionenweise bis zur vollst&ndigen Ausfällung zuzusetzen, weil dadurch 
das Chlorsilber sich zusaramcuballt und leicht ohne Verlust ausgewa- 
•^clien werden kann; hierauf entleert man den Inhalt des Kessels in 
einen Ständer mit Wasser, wSscht das Chlorsilber etwa auf einem Seih- 
tuche aus, worauf man es nach erfolgtem Trocknen, wie umstehend 
beschrieben, behandelt. (Dinglers Pol. Journal, Band 154.) 

Ein anderes Verfahren, das Silber vom plattierten Kupfer zu trennen, 
beruht anf der Anwendung eines Lösangsmittels, welches ans 8 Teilen 
konzentrierter Schwefelsänre besteht, worin 1 Teil gereinigter Salpeter 
anfgelOst wurde; diese Auflösung wird mit ihrem doppelten Gewichte 
Regenwasser verdünnt. Man bringt das plattierte Kupfer in ein gläser- 
nes Gefäss, giesst die Saure hinein und erhält das Ganze auf einer 
Temperatur, welche 38 bis 45*^ C. nicht überschreiten darf; das Silber 
löst sich dann anf und das Kupfer bleibt beinalie unberührt zurfirk. 
Will man das Silber aus seiner Auflösung gewinnen, so versetzt man 
sie solange mit einer Auflösung von gewöhnlichem Kochsalz in Wasser, 
als noch ein weisser flockiger Niederschlag von Chlorsilber entsteht, 
den man mit Wasser auswäscht und trocknet. 
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Dfiltor Äbsebnitt 



Die Arbeitsoperationen 

des Gold- und SUberarbeiters, nebst den hierbei in An* 
Wendung kommenden Hilfsmitteln. 



Erstes Kapitel. 

Voriiereituag des Goldes und Silbers für die Verarbeitung. 

Dieses Kapitel umfasst alle jene Arbeitsopprationen, durch wpl'-lie 
den Metallon eine solche Form gegeben wird, dass dieselben für ihre 
weitere Verarbeitung und Verwertung, d. i. für die i)arstellaug der man- 
nigfaltigsten daraus zu verfertigenden Gegenstände tanglich werden, 
llieriier gehören; das Schmeizeu, Giesseu, Walzen und Draht- 
ziehen. 



L M»tlien. 

Das Schmelzen findet entweder in gewöhnlichen Schmiedefeuern 
oder in besonderen Oefen (sogenannten Tiegelschachtöfcn) statt. Das 
zu srhmelzende Material befindet sich dabei in einem Tiegel einge- 
schlossen. Zur Erzeugung der Schraelzteniperntnrfn bedient mau sich 
entweder fester Brennstoffe, wie der Holzkolile und des Koks, oder 
gasförmiger wie des Steinkohlengases. Dem entsprechend sind auch die 
Konstruktionen der Schmelzöfen verschieden. 

Die Oefen för feste Brennstoffe bestehen was einem rechteckigen 
oder quadratischen Schacht von fenerfesten Steinen oder Schamotte- 
platten, welcher durch einen Kanal aas dem gleichen Material, dem 
sogenannten Fuchs, mit einem für eine kräftige Zugerzeugung entspre- 
chend hohen Kamine in Verbindung steht. Die Schachtsolile wird durch 
einen Rost gebildet, unter ihm befindet sich ein Aschenloch; der 



Schmelztiegel wird aaf einem Untersatz ans feuerfester Masse (dem so- 
genannten KSse oder Käs') gestellt, welcher auf dem Roste liegt Der 
firennstoiF wird rings nm den Tiegel geschichtet uud nach Entzündung 
des ersteren der Ofeuscliacht oben dorch einen Deckel geschlossen. 
Die Konstruktion dieser Oefen ist so einfach, dass wir glauben, hier 
von einer Erl&utenmg derselben durch eine Zeichnang Abstand nehmen 
zu können. 

In Tione^ter Zeit hat H. Rössler iu F'rankfurt Schmelzöfen für 
feste Bieuustoffe nach dem sogeüauuteu Regeuerativsystem konstruiert, 
d. i. mit eiuer Vonichtuug, durch welche die abziehenden Verbrennungs 
gase zur Vorwärmuug der zur Verbreuuuug nötigen Luft benutzt werden; 
solche Oefen sind nach Mitteilung Rösslers in der Scheideanktalt 
zn Frankfurt a. M. in Benntzang. Wir selber sahen einen In der 
Silberhntte in Schw&bisch-Gmfind in Anwendung, wo sich derselbe treflF- 
lich bewährte. Die Beschreibung dieser Oefen siehe in Dinglers 
Polytechnischem Journal, Bd. 257 (Jahrgang 1885), S. 153. 

Die Schmelzöfen für feste Breunstoffe werden meist dort Verwen- j 
dung findon, wo es sich nm die Schmelzung grösserer Metallmassen 
handelt, wie in Münzen- oder ScheideaTistnlten. In der Gold- nnd 
Silberwarenfabrikation werden die Gasschmelzöfen in den iiiri.steu Fällen 
den Vorzug verdienen, da sie handlicher sind, keines hohen Schorn- 
steins bedurten und eine leichtere Regulierung der Temperatur gestatten. 

Infolge der an vielen Orten Deutschlands für Gas zu Betriebs- 
zwecken allmShlich immer mehr herabgesetzten Pr^se steht der tech- 
nischen Verwendung desselben ein stetig wachsender Aufschwang bevor, 
welche sich auch auf dem Gebiete der Schmelzöfen in einem allmfthlichen 
Zurackdrängen der Oefen für feste Brennstoffe wohl für alle Fftlle zu 
Gunsten der Gasöfen bemerkbar machen durfte. Bei dem grossen In- 
teresse, welches die letzteren demnach zu beanspruchen berechtigt sind, 
geben wir hier drei Konstruktionen, welche uns als loi<;tnT\gsfShig be- 
kannt sind und die für die Zwecke des Gold- und Siiberarheiters em- 
pfohlen werden können. Es sind dies: der bekannte Perro t sehe Gas- 
ofen, ein Ofen von Dr. A. Richter in Pforzheim und der Rösslerscbe 
Gasofen. 

Die beiden ersteren haben viel gemeinsames, sie sind beide ans 
Schamotte mit ftusserer Eisenverkleidung konstruiert und erheben sich i 
über einem eisernen Dreifuss. Der innere Raum beider wird aus zwei 

Schichten gebildet, von denen der innere eine, dem Schmelztiegel, für 
dessen Aufnahme er dient, ähnliche Form und einen durchbrochenen 
Deckel besitzt. Der äussere Schacht wird dorch den äusseren Scha- 
raotloTninitp] des Ofens umschlossen. Das Feuer zieht zuerst in den 
inneien Schacht, umspielt den Tiegel, zieht durch den Schachtdeckel 
nh in den äusseren Schacht, wo es nach allen Richtungen abwärts, 
dem unten angebracbten Fuchs zu und ans die.stim in das Kamin zieht 
Beide Oefen bedürfen keines sehr hohen Kamins aber eines besonders 
hohen Gasdrucks, welcher aber durch Einschaltung einer sogenannten 
„umgekehrten Gasuhr" in jeder Leitung leicht erzeugt werden kann. 
Die bei beiden Oefen zur Anwendung gelangenden Brenner sind nach 
„Bunsenschen System" konstruiert; in ihnen gelangt ein Gemenge von 
Gas nnd Luft w Verbrennung. 
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Eine wesentliche Verscbiedenbeit der beiden Oefen liegt in Anord- 
nung des Brenners. Beim Perrotschen Ofen befindet sich derselbe 
mitten anter dem Tiegel, während er beim KicliterscheD Ofen 
seitlich angebracht ist, Lietzteres ist einbedeutender Vorzug, weil im 
Falle des Tiegelspringens das gescliinnlzene Metall nicht in den Brenner 
laufen und diesen unbrauchbar luacheu kann, was beim Perrotschen 
Ofen sehr leicht vorkommt. Beide Oefen gestatten übrigens das 
Schmelzen bedeutender Metallmeugen (bis zu 25 kg). Für Hand- 
liubuug der Oefen ist zu bemerken , dass beim Entzünden des Ofens 
das Oeffnen des Gashahns mit der Entzündung des Gases gleichzeitig 
erfolgen mnss, da sonst leicht Explosionen eintreten können. Der Luft- 
sntritt in den Brenner ist anfangs während der Anwftrmnng abge* 
schlössen so halten nnd findet erst spftter doreh Oeffnnng der Lnft- 
znfnhrdüsen statt. 

Die Anordunugen der beiden Oefen werden darch Vtg. 1 and 2, 
Ttf. II, erläutert. 

Fig. I, Tflf. II; gibt einen Vertikalsrlinitt Inrcli den Perrotschen 
Gasölen, aa ist der äussere Schaniottemuutei des Ofens, welcher oben 
von der Kappe b abgedeckt wird, die an ihrem hr»chsten Punkte der 
drehbare Deckel c mit Handhabe c' schliesst. f/ ist der innere Sclia- 
jQottemantel, e ist der Untersatz für den Tiegel /, g eine Stange, welche 
letzteren trSgt; dieselbe ist dnrch die Verstellvorrichtung v anf- und 
abwärts beweglich nnd Ifisst sich vermittelst derselben nach Bedarf der 
Tiegel hoch nnd niedrig stellen, hhhh ist der in verschiedene Arme 
geteilte Bunsensche Brenner, welcher seine Luftzufuhr durch die Dü- 
sen s erhiilt, III ist ein ringförmiger Gasbehälter, welcher bei w mit 
dor H;iuptgasleitnng in Verbindung steht, n ist eine Auffangschale, die 
da/.u dient, bei etwaio:om Springen des Tiegels das ausfliessende geschmol- 
zene Metall aufzuueliiiK n und so bei der Kostbarkeit der Substanzen 
sehr ins Gewicht fallenden Verlusten voi /.ubeugen, 

Pig. 2, Taf. II, zeigt den Richter scheu Ofen, gleichfalls im Ver- 
tikalschnitt. D ist der äussere Schamottemantel, diesen nmgibt hier 
nicht die Kisenhnlle direkt, sondern es ist ein kleiner Zwischenranm 
gelassen, in welchem Kalkpnlver eingestampft ist. E ist der den 
fiosseren Schacht oben abschliessende Deckel, der nnten von Eisen und 
oben von Schamottr i^t. Derselbe ist bei N um ein Scharnier hori- 
zontal drehbar und besitzt in der Mitte ein beim Schmelzen mit der 
durch eine Handhabe beweglichen Scheibe K geschlossenes Loch. Der 
innere Sclinrht 7i mit dem oben durclibrochenen Deckel C häii'^t durch 
die seiiiiclieii ötrebeu J au dem äu^si l eu Schamotteiuantel, unten ist 
er offen; über der Oeffnung steht <ier ihönerne Dreifuss //, auf den 
der Schmelztiegel A gestellt wird. Der Brenner M, der seine Luftzufuhr 
bei Q erhält, liegt uicht direkt unter der Oeffnung in der Mitte der 
Schachtsohle, sondern seitlich an deren änssersten Kante. Es hat dies, wie 
erwähnt, den Zweck, denselben bei Unfällen durch Tiegelzerspringen vor 
der Yernnreinignng dnrch ausfliessendes Metall zu schützen; um sol- 
ches eventuell anfzufaugen wird eine passende Schale beim Schmelzen 
unter die Oeffnung gestelU. Das treuer zieht in der Richtung der Pfeile. 

Ein Gasofen rationellster Konstruktion, welcher obwohl ursprüng- 
lich nur zum Schmelzen sehr geringer Quantitäten Metall und für Labe- 
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ratoriomsswecke bestimmt, m Deoerer Zeit iD grösseren Dimensioiieii 
gebaut wird, ist der Gasofen von H. Rössler in Frankfort a. BL 
Dieser Ofen nnierscheidet sich von den vorstehend beschriebenen we- 
sentlich dadurch, dass bei ihm das Regenerativverfahren zar Anwen- 
dung gelangt, nnd dass er keinen höheren Gasdruck als den in jeder 
normalen F.eitiing vorhandenen braucht. Zum Betriebe des Ofens dienen 
zwei Bunseusche Brenner, der eine zum Heizen, der andere zur Zug- 
Vermehrung. Der Ofen nnterscheidet sich in seinem Aeusseren sonst 
wenig von dem Ferro tschen Der Ofen ist von Schamotte und aussen 
mit Eisenblech verkleidet, der untere Teil enthält den blechernen Laft- 
Yorwftrmkanal. Die Anordnung des Ofens ivird durch Plg. 3, Tftf. II, 
erl&utert a ist der Bonsenscbe Brenner, der den Ofen heizen soll, 
h der Tiegel in dem sich die Substans beendet, vv ist der tiegelfiSr- 
mige innere Schamotteschacht mit durchbrochenem Deckel, c der äussere 
Schacht, in dem die Verbrennungsgase in der Richtung der Pfeile ab- 
wärts ziehen, dd sind die OefFnangen, durch welche die zur Verbrennung 
nötige Luft in den V^orwärrakaual e eintritt, / ist der zweite Brenner, 
welcher dazu dient, Zog in der Richtung nach dem Kamin g zu er- 
zeugen. 

Die Wirkungsweise des Ofens ist folgende; Die friöcUe Luft tritt 
hei dd ein, durchströmt den Yorwärmkanal e und zieht dann anm 
Teil in den Brenner, zum Teil um denselben hemm in der Richtung 
nach a, wo sie die Verbrennung unterbilt Die Verbrennungsgase ziehen 
durch das Loch, inmitten des Deckels v ab und durchströmen den 
äusseren Schacht e in der Richtung der Pfeile; sie geben dabei einen 
Teil ihrer Wärme an den Vorwärmkanal e ab und entweichen schliess- 
lich durch das Kamin ff. Nach den von Rössler für die kleinste Art 
dieses Ofens, den nur 11 cm hohen, 11 cm Durchmesser besitzenden 
Laboratoriumsgasofeu, gemachten Angaben ist es möglich mit dem Ofen 
1100* C. und mehr zu erreichen und in 15 Minuten einige Gramm 
Silber, in 20 Minuten die gleiche Quantität Gold zu schmelzen. Die 
Wirkung der neuerdings konstruierten grösseren Oefen ist selbstver- 
ständlich eine ents{»rechend gesteigerte* Versuche, welche im gross - 
herzoglich chemisch- technischen Laboratorium in Karlsruhe, sowie in 
in der grossherzoglichen Landesgewerbehalle ebendaselbst durch Herrn 
Prof, Dr. Meidinger und dem Verfasser mit dem kleinen Laborato- 
riums-Gasofen angestellt wurden, haben die Rössler sehen Angaben als 
richtig erwiesen nnd den Gaskonsum des kleinen Ofens auf 170 Liter 
pro Stunde festgestellt. Dieser Ofen würde unbedingt allen anderen 
vorzuziehen sein, wenn der Jdeizhrenner nicht anter dem Tiegel ange- 
ordnet wäre. 

Die Kichterschen und Rössler sehen Oefen sind durch die 
Scheideanstalt von Dr. Richter & Komp. in Pforzheim, die Perrot- 
sehen von Issem nnd Dr. Rob. Mnencke in Berlin (N.W. Lonisen- 
strasse 58) zu beziehen. 

Die Tiegel, deren man sich bei den Schmelzprozessen bedient, 
sind von zweierlei Art, nämlich Graphittiegel (auch Ipser oder 
Passauer Tiegel genannt) und Thontiegel (sogenannte hessische). 

Ersterer bedient man sich beim ümschraelzen von Feingold und 
von Legierungen (Glattschmelzen) oder beim Herstellen von Legierungen 
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d* Ii. bei allen denjenigen Operationen, bei welchen das in dem Tiegel 
geschmolzene Material aasgegossen wird. Die heesischen Tiegel finden 
nnr beim Sehmelzon mit Zosehlägen (Abtreiben) Anwendang. Das in 
ihnen geschmolzene Material gelangt nicht zum Ansgnss, sondern man 
Iftsst es mit dem Tiegel zugleich erkalten; diesen zerschlägt man so- 
dann zugleich mit der den Metallregulus umgebenden Sclilacke, um den 
Metallkeru zn gewinnen. Die hessischen Tiegel können somit stets 
nur einmal benutzt werden. 

Die Graphittiegel bestehen aus 1 Teil Thon und 2 Teilen fein 
pulverisiertem Graphit; sie werden nur scharf getrocknet aber unge- 
brannt in den Handel gebracht. Sie bedürfen, bevor sie das erste Mal 
ins Feuer gebracht werden, einer besonders sorgfältigen Vorbehandhing 
durch langes und vorsichtiges Anwärmen. "War der Tiegel einmal im 
Feuer, so ertr&gt er schnellen Temperatnrwechsel und selbst Znglaft 
gnt In neuerer Zeit bringt die Crncible Morgan Company in 
Battersea (England) unter der Marke „Salamander" Graphittiegel in 
den Handel, welche mit einer Glasur versehen sind und nicht ange- 
wärmt zu werden brauchen. Dieselben sollen sich nach dem Urteile 
von Fachleuten sehr gut bewähren und den gewöhnlichen Graphittiegeln 
an Haltbarkeit wesentlich überlegen sein. Die Vorzüge der Graphit- 
tiegel bestehen darin, dass dieselben, wenn einmal im Feuer gewesen, 
wenig dem Springen ausgesetzt sind und dass ihre glatte Innenfläche 
das Anhängen von Metallkügelchea hindert, dass sie sich mithin ihres 
Inhalts leicht entleeren lassen. Zu bemerken ist, dass die Graphittiegel 
fiber Enpferschmelzhitse, d.i. etwa 1050^0., zu erweichen anfangen, 
was SU beachten ist, damit man dieselben im Falle einer zufölligen 
Ueberhitzung nicht in erweichtem Zustande mit der Tiegelzange be- 
schädigt. Von Schwefel- und salpetersauren Salzen werden die Graphit- 
tiegel ai^griffen, worauf namentlich dann Rücksicht zu nehmen ist^ 
wenn man das Schmelzen des Goldes mit ein wenig Salpeter nicht ver- 
meiden kann; hiorfliirch wird nämlich dem durch Schmelzen mit Borax 
bloss gewordenen Golde seine feurige Farbe wieder gegeben. 

Die liessischen Tiegel bestehen aus gleichen Teilen eines sehr fet- 
ten eisen- und kalktreien Pieitenthones und grobem weissen Quarzsand. 
Diese Tiegel ertragen raschen Temperatnrwechsel gut, lassen aber in 
Bezug aui Feuerfestigkeit manches zu wünschen übrig und halten leicht 
Metall zurück, weswegen sie auch stets nach dem Zerschlagen auf auf- 
gesaugte Metallreste hin yerarbeitet werden. 

Das Schmelzen von Gold und Silber fmdet stets unter Anwendung 
sogenannter Flussmittel, weche den Zweck liabeu deren Verflüssigung 
zu erleichtern, statt. Für Gold ist Borax das geeignetste Flussmittel. 
Die Flttssmittel kOnnen unter dem Namen j,SchmelzpulYer*' aus allen 
Scheideanstalten bezogen werden. Sie werden dort in mit der Änwen- 
dnngsvorschrift versehenen Paketen Yorrätig gehalten, so dass der Gold- 
schmied in jedem Falle den Schmehspulverzusatz ohne weitere Rechnung 
vorzunehmen in der Lage ist. 

Um Gold und Silber von der Beimischung unedler Metalle zu be- 
freien, treibt man dieselben mit Blei ab, wobei man sich des Salpeters 
als Flussmittel und Zuschlag bedient Derselbe bildet mit den unedlen 
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Metalleo eine Schlacke, w&hrend Gold and Silber zn einem Regnins 
zasammeDschmelzen. 

Legienragen sclimilzt man unter einer Schutzdecke von Holzkohlen- 

pnlver, um die in denselben enlhalUMifn Metalle vor Oxydation zn 
schützen. Gold, welches dnreh Beimengung unedler Metalle, Eisen, Zink etc. 
spröde geworden ist, pÜegte man früher dadur<;h zu regeneriereu , dass 
man dasselbe unter Zusatz von Sublimat (Quecksilberchlorid) schmolz; 
in der Thal gelingt es dadurch alle Metalle, welche fliichtige Chloride 
geben (wie Eisen, Zink, Snn etc.) zn entfernen, da das Gold in der 
Schmelzhitze keine Verwandtschaft znm Chlor zeigt, wohl aber die an- 
edlen Metalle. Diese bilden nnter diesen Umständen Chloride, welche 
verdampfen, ebenso das Qnecksilber, welches bekanntlich schon bei 
360® C. Dampfform annimmt. So gute Resultate diese Operation nun 
auch ergibt, so gefahrlich ist dieselbe infolge der sehr schädlichen 
Qnecksilberdürapfe für den Arbeiter. Heute kennt man ein anderes 
in gleicher Weise wie dr»s Sublimat wirkendes Mittel, welches aber 
völlig unschädlich ist; es ist dies das wasserfreie Kupferclilorid, wel- 
ches gegenwärtig, das Kilo zu etwa 30 Mark, in den Handel gebracht wird. 

Wa^i die Operation des Schmelzeus selbst anlangt, so unterscheidet 
man 1. Schmelzen fSr sich, „Glattsdunelzen", 2. Schmelzen mit Zu- 
schlagen „Abtreiben*', 3. Schmelzen von Gold. Silber mit anderen 
Metallen znm Zwecke des Legierens, ^Legieren". Nur letzteres geht 
uns hier näher an. 

Wie bereits erwähnt findet nur wenig Feingold von selten der 
Goldarbeiter zum Legieren Verwendung ; meistens dienen hierzu Münzen, 
welche Legierungen in garantierter Reinheit bieten, welche dann ohne 
besondere Scbwi [ jgkeit in den VVr!i;iltnissen geändert werden können. 

Wir können übrigens nicht umhin , hier darauf hinzuweisen, dass 
die Verwendung von Feingold viel ökonomischer ist, da beim Ein- 
schmelzen von Münzen den Eiuschmelzeuden der Verlust tritl'l, der sieb 
aus der Abnntzaug der Mfinzen ergibt; es kann dies namentlich hei 
grosseren Posten ganz betriichtlich sein. 

Das Legieren mit Feingold ist schliesslich ebenso bequem, wenn 
man beachtet, dasselbe nicht auf einmal mit der ganzen Mengt Silber 
oder Kupfer zu vermengen, sondern erst mit einem kleinen Teile und 
dann weiter darauf zu legieren. Wer so verfährt, wird das Feingold 
den Münzen bald vorziehen. 

Will man aus einer Goldmünze eine Leijierung berste lltn, so über- 
zeugt man sich zuerst durch Biegen oder Ansciuieiden, ob dieselbe nicht 
spröde ist. Ist dies uicbt der Fall, so zerkleinert mau dieselbe und 
gibt sie mit dem gleichfalls zerkleinerten Zuschlag von Silber oder 
Kupfer in den Graphittiegel, bedeckt mit einer Schntedecke aus Koblen- 
pnlver und stellt den Tiegel in den Ofen. Die Luft abschliessende 
Schutzdecke ist sehr notwendig, um das Kupfer vor Oxydation za 
schützen. Sich bildendes Kupferoxyd scheidet sich beim Erkalten der 
Legierung in kristallinische Bl&ttchen aus. Wälirend des Schmelzens 
ist häufiges Umrühren durchaus erforderlich, da sieh nur auf diese Weise 
eine gleichraässige Legierung bilden lässt. Das Rühren geschieht am 
besten und einfachsten mit einem grünen Holzstab. 

Bei dieser Gelegenheit möge hier darauf aufmerksam gemacht 
werden, dass muu sorgfaltig auf die Reinheit des zur Legierung ver- 
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wendeten Kupfers zu achten hat, d i in an sonst leicht eine spröde Le- 
gierung erzeugen kann. Allen Vorurteilen der Goldsclimiede cnt^'^'gen 
empfehlen wir hier für Legierungsz wecke ganz besonders das guivaui^ch 
niedergeschlagene Kupfer, da dasselbe stets vollkominen rein ist Ein 
sehr gutes derartiges Kapfer bezieht man u. a. aach von Dr. Richter 
& Komp. in Pforzheim. 

Ist das Gold spröde, so gibt man zn demselben für je 100 g 5 
bis 8 g Eupferchlorid und schmilzt solange, bis die sich bildende ölige 
Schicht verschwanden ist nnd das Gold, wie man sagt, „spielt". Daun 
giesst man aus und wird in den allermeisten Fällen ein vollkommen 
geschmeidiges Gold erhalten. Wenn dies nicht gleich nach dem ersten 
Schmelzen der Fall sein sollte, so muss die Operation mit der glei- 
chen Menge Kupferclilorid wiederholt werden. (Nebenbei sei bemerkt, 
dass man das Enpferdilorid in einer wohl fersdilossenen, am besten 
mit Paraffin zugegossenen Flasche nnd an einem trocknen Ort anfl>e- 
wahren mass, da es durch Feachtigkeit verdirbt und ganz nnbranch- 
bar wird.) 

Beim Legieren von Gold mit Silber muss man grosse Vorsicht 
beobachten, um ein üeb'^'lfinfen des Tiegelinhaltes nnd den damit ver- 
bundenen Verlust zu verhüten, da das SilbfM- beim Schmelzen eine sehr 
bedeutende Menffe (das 22fache seines Volumens) Sauerstoff absorbiert. 
Man kann dieser Absorption nnr dadurch vorbeugen, dass man unter 
einer Schutzdecke von Holzkohleupulver schmilzt. 

Entgegengesetzt der beim Gk>lde erw&bnten Uebung, beim Legieren 
desselben sich mit Vorliebe der Mfinzen als Grandlage zn bedienen, ver* 
wenden die Edelmetallarbeiter bei Erzeugung von Silberlegiemngen meist 
Feinsilber. Beim Legieren des Silbers mit Kapfer ist Vorsorge dafür 
zn treffen, dass die Mischung, bevor man sie ausgiesst, sorgfältig um- 
gerührt wird, weil sich sonst am Boden des Selnnel/tiegels eine reirh- 
haltigere Legierung bildet, als oben. Beobachtungen haben ergeben, 
dass bei einem Verhältnisse der Metalle, welches bei genauer Vermi- 
schung eine Legierung von 750 Tausendteilen Silber hätte geben müs- 
sen, der untere Teil 812 Tausendteile, der obere nur 687,5 Tausend- 
teile enthielt Diese ungleiche Verteilung des Silbergehaltes findet 
aber selbst, wie bereits oben erw&hnt, noch nach dem Aasgiessen in 
die Formen während des Erkaltens bis zam Erstarrungspunkte statt, 
80 dass verschiedene Stellen des gegossenen Stückes einen Unterschied 
von 2 bis 15 Tausendteile zeigen können. Vor dem Ausgiessen soll 
immer eine Probe genommen werden, um deren Gehalt zu prüfen. 
Um das Verbrennen des Zusatzes zu verhindern, darf man dem Silber 
keine grössere Hitze geben, als bis sich der Blick zeigt. Vor dem 
Ausgiessen ist es gut etwas Weinstein , Salmiak oder Borax in den 
Tiegel zu werfen, weil diese Substanzen zur guteu Schmelzung und Ge- 
schmeidigkeit wesentlich beitragen. Silber, welches mit Salpeter ge- 
sdimolzen wnrde, kann nicht anmittelbar darauf bearbeitet werden, weil 
dieser dem Metall die H&mmerbarkeit nimmt nnd auch dessen Weisse 
verändert; dasselbe mnss in diesem Falle zur Wiedererlangung der 
letzteren Eigenschaften noch zweimal unter Hinzufägung von mit Wein- 
stein vermischtem Borax umgeschmolzen werden. 

V. Kuluer, Guidarbeiter etc. 4 
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Vor dem Aasgiessen des Goldes und Silbers werfen viele Arbeiter 
etwas "Wachs, Seife oder Fett iu den Tiegel und giessen den Inhalt 
noch während des Verbrennens dieser Substanzen ans, was den Zweck 
haben soll, sowohl den Zutritt der Luft als auch ein zu schnelles Rr- 
kalten der Metalle za verhindern. So gut dieses Mittel an uud für 
sich sein mag, so kommt es doch häu^g vor, dass Fett mit iu die 
Glessform l&oft und den Gass vernnreinigt und verdirbt. Um diese» xa 
TerbQten, ist folgendes sn empfehlen: Man nehme ein Stftck von einem 
feuerfesten porltsen Stein, etwa ein Stdek TOn einem Ziegelsteine, lege 
es in Gel, lasse es dasselbe einschlncken nnd gebranche es alsdann, 
wie etwa ein Stückchen Wachs ete.; dies bietet den Vorteil, dass der 
Gnss damit nicht leicht Terdorbcn werden kann, da das Steinstück 
vermöge seiner Grösse währenrl des Ausgiessens leicht zurückgehalten 
zn werden vermag; ferner brennt (ias in dem Stein enthaltene Gel länger 
und gleicbmässiger, als mit dem glüliendeu Metall selbst in Berübraog 
befindliches Fett. 

2. (dessen. 

Pas Glessen hat bei Gold nnd Silber hanpts&dilich nnr den Zweck, 
diese beiden Metalle far die weitere Verarbeitung vorzubereiten. Eigent- 
liche Giisswaren, wie man solche ans unedlen Metallen für den Verkauf 
herstellt, werden aus Gold und Silber nur iu wenigen Fällen erzeugt, 
weil sie einesteils wegen der Kostbarkeit dieser Materialien zn sehr ins 
Gewicht fallen und andernteils die Darstellung scharfer nnd reiner Gösse 
namentlich beim Golde mit Schwierigkeiten verbunden ist, indem letz- 
teres sich im AngenbüdEe des Erstarrens stark zasammenziebt. Bs 
werden sonach ans Gold nnd Silber haaptsftehlich nur Stäbe and Platten 
gegossen, die dann durch H&mmem, Walsen oder Drahtsiehen für die 
weitere Verarbeitung vorbereitet werden. 

a) Eingüsse. 

Die Giessformen, deren man sich zur Erzeni^img Stahnn und 
Platten bedient, sind von Eisen; man nennt dieselben EitigüHse. Mau 
unterscheidet, je nachdem man sie zur Herstellung von Stäben oder 
Platten verwendet, Stab-, Rohr- (auch Draht-) und i'ialLen- (Flaschen- 
oder Blech-) Eingösse. 

Die Slteste und einfochste Form der Stabeingüsse, welche noch 
vielfach in Gebrauch ist, bilden die sogen, „offenen EingQsse*'. Die- 
selben stellen meist 34 bis 30 cm lange mit Handi^M-ifTen versehene 
schmale Kastenformen dar, wie dies Fig. 9 bis II, Taf. III, veranschau- 
licht, fg. 9 zeigt einen solchen Einguss im Grundriss, flg. 10 im Qaer- 
und l'lg. II im Längsschnitt; derselbe besteht aus der viereckigen 
Rinne a, deren Seiten wände etwas schräg siud, um die gegossene Stange 
leichter herausuehmeu zu können, uud dem Haudgriff b. 

ISne verbesserte Form der Stabeingüsse sind die Rohreingüsse ; die 
ftlteren Konstruktionen bestehen aus schmiedeeisemen meist 30 an 
langen Rohren mit quadratischer, rechteckiger oder kreisrunder Höh- 
lung, die sich von einem Bude gegen das andere etwas verjüngt, da- 
mit der Ouss leicht heransgestossen werden kann; das weitere Bude 
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der Höhlung, in welchem das Eingiessen erfolgt, ist trichterartig abge* 
schrägt, um ein Verschütten des flüssigen Metalles zu vermeiden, wäh- 
rend das engere entweder mit einem eisernen Stöpsel oder einem Schieber 

verschlossen ist. 

Zwei solche Rohreingüsse sind auf Taf. III abgebildet, fig. 2 ist 
die Längenausicht eines Rohrgusses mit quadratischer Uöbluag, 
fig. S die Auslebt der EingnssOfinnng (Vorderansicht), Fig. I gibt die 
HhiteraDsicfat. 0 ist die qnadratisehe HtVhlang, b sind vier schräge 
Flicheo, weldie die trichterartige Erweiterung bildeo, c ein lceil£5rmiger 
Schieber, welcher in einer schwalbenschweifförmigen Nnt steckt and das 
andere Ende der Höhlung genau passend abschliesst. 

Flg. 7 zeigt einen Roh rgnss mit cylindri^^cbcr Höhlang in 
der Liingenansicht , a ist die gegen das hintere l üde verjüngte Höh- 
lung, b ein genau in dieselbe passender schmiedeeiserner Stöpsel; Wg. 8 
zeigt Vorderansicht desselben mit der Eingussöffuuag. 

In jüngster Zeit sind verschiedene sehr praktische neue Eingüsse 
Ton Karl Bflhler in Pforzheim konstroiert und in den Verkehr ge> 
bracht worden. Zwei derselben sind aaf Taf* III abgebildet Hg. 4 
sdgt einen Stabeingnss mit Deckel im Querschnitt» Hg- 5 im Anfriss 
nnd Flg. € im (inindrisse. Der Eiognss ist ein sog. ZwiUingseinguss 
und besteht aus dem mit 2 Rinnen a versehenen Bodenstück 5, das 
an den Rändern eine Kute besitzt, in welche der Deckel c vermit- 
telst des gebogenen Griflfes d eingeschoben werden kann. Die Hand- 
habung des Eingusses geschieht vermittelst des Holzgriffs e, f ist ein 
Fuss an der unteren Seite des Bodeustückes , welcher dazu dient dem 
Kinguss schräg zu stellen, g ist die trichterförmige Oefihiung, vermit- 
telst welcher das geschmolzene Metall in den Einguss gelangt. 

fig, I9i M. III, zeigt einen Bah 1er sehen Driilings-Stabetngnss im 
Längs-, Hg. 18 im Querschnitt, der auf einem Fnsse in steil-schräger 
Lage montiert ist. Derselbe besteht aus 2 Platten a und 5, von denen 
die eine, «, 3 Rinnen c besitzt, welche zur Aufnahme des geschmolzenen 
Metalle'=? bestimmt sind, während h glatt ist und nur das Verschluss- 
stück bildet, l^etzteres ist um eine horizontale Achse drehbar ange- 
ordnet und kann auf- und niedergeklappt werden. Im geschlossenen 
Znstande wird h aut a durch das eiserne Band d festgehalten, welches 
auf einer an der Rückseite von a befindlichen Nase € ulsitzt und dilfdi 
die mit Haoadgriff versehene Schraobe / angepresst wird. Die Singnss- 
öffnnng g ist trichterförmig abgeschrägt Dieser Eingnss ist namentlich 
far Gass von Silberstäben bestimmt, für welchen nach der Ansicht der 
Pnktiker die steile Lage der Gassform besonders vorteilhafb (?) 
sein soll. 

Die Platten- (Fl ascheu- oder Blech-) Eingüsse dienen zum 
Glessen dünner Tafeln, welche man später zu Blech auswalzt. Von den 
mannigfachen Formen, in welchen dieselben hergestellt werden, geben 
wir hier die wichtigsten; so sind auf Taf. 11, III und IV verschiedene 
Flatteneingfisse abgebildet. Den ein&chsten derselben zeigt Ftg. IS^ 
nt III, im Anfrisse, rig. !• im Omndrisse; die Platte 9 (Mg. M) ist 
mit Mner starken Einfassung a von drei Seiten umgeben, in a befindet 
sich der Falz welcher die genau schllessende Platte c aufnimmt, 
üeber den ganzen Eingnss ist der Kloben d geschoben, dessen Schraabe 

4* 
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g die Platte e fest andräckt Die Eiugossl^ffaoDg h ist des bequemerne 

Bingiessens wegen a1)^jeschrngt. Tin kleinere Platten zu giessen , legt 
man das Stäbchen b ein, durch dessen SteUung die Höhlung beliebig 
breiter und schmaler gonmcht wenh'n kann. 

Einen zweiten Bleclif inguss zeigt Fig. I, T«f. IV, im Aufrisse, 
J'ig. 2 im Grundrisse; tn und n .sind zwei gleicltgrosse, genau geeb- 
nete schmiedeeiserne Platten, welclie bei // erweitert sind und somit 
für das Kingiesseu eine Art Trichter bilden; zwischen ihnen liegt das 
hufeisenförmige Mittelstück o, welches gleichsam von drei ^Iten einen 
Rand bildet, der von den beiden Platten genaa eingeschlossen wird. 
Das Ganze wird durch den Kl < i j> /usam mengehalten, dessen Druck- 
schraube q jedoch nicht unmittelbar uaf die Platte m, sondern auf das 
ziemlich dicke Zulegt .stiick r drfickt, um ein Klaffen an den Randern 
der Platten zu vermeiden und eine gleidimässigcre Verteilung des 
Druckes zu erzielen. Zum Giessen kleinerer Platten dienen die klei- 
neren und dünneren hufeisenförmigen Einlagestücke Fig. 3, 4 und 5. 
Die beiden vorstehend beschriebenen Kingüsse eignen sich nur gut für 
kleinere Platten^ indem bei grösseren Dimensionen infolge des Scbran- 
bendrnckes ein Aufklaffen zu befürchten steht. 

Für grössere Platten ist die anf Taf. II dargestellte Eingnsskou- 
sti iiktioa empfehlenswerter wie die ht i h ii t bou beschriebei^n, Klg 4, 
Taf. II, stellt denselben im Quer-, Vig. 6 im Längsschnitt und l'ig. S 
im Grundriss dar. Es ist hier wio hei den vorstehend beschriehonen 
Platteneingüssen ein hufeisenförmiges Finlngstück h zwischen /.wei 
schmiedeeisernen Platten f und g eingeschiossen, die Verbindung dieser 
drei Teile fli g ist über hier durch 7 Schrauben / bewerkstelligt, welche 
ein Klaffen an den Fügen ganz unmöglich machen. Bei k ist der Ein- 
goss offen nnd wird seine Oeffnung durch nach innen abgeschrägte 
R&nder der Teile fgh gebildet Will man die gegossene Platte her- 
ausnehmen, so braucht man nur die Schrauben ein wenig zu lockern 
und an den Einguss schwach zu klopfen. 

Einen Platteneinguss neuester Konstruktion von 0. Bühl er jr. in 
Pforzheim zeigt Pig. 12, Taf. lU, im Querschnitt, Fig. 13 im Anfriss 
und Fig. 14 im Grundriss. Dieser Einguss besteht aus der Fussplatte a, 
die mit der auf ihr lotrecht stehenden Platte h aus einem Stück 
besteht; letztere bildet die eine feststehende Wand der Gussform, 
während die zweite durch die Fussplatte repräsentiert wird. Die dritte 
Wand c ist nach iwei Richtungen hin verschiebbar angeordnet und 
kann mittels der Stellschrauben d und e der Raum zwischen h and c 
sowohl in seiner Lftngs- wie in seiner Querrichtung beliebig vergrössert 
und verkleinert werden. Um Platten genau nach Mass giessen zu kön- 
nen, befindet sich auf der Oberkante der Platte b sowie auf der Anssen- 
seite der Schraubenmutter d eine Zentimeterskala, nach welcher dann 
die Einstellung des Raumes zwischen den beiden Platten erfolgen Icann. 
Zur bequemen Handhabung des Eingusses dient der Holzgriff h. 

Bezüglich der Behandlung aller Eingüsse ist zu bemerken, dass 
dieselben stets vor der Benutzung gut mit Wachs oder Talg ausge- 
schmiert werden müssen, um dem Haften des Gusses an der Form 
vorzubeugen. 
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b) Das Giesseo des Goldes ond Silbers iu Formsand. 

EigeDtJiche Gusswaren d. i. Verkaufsartikel werden, wie bereits 

vorher bemerkt wurde, aus Gold uud Silber seltener verfertigt, öfters 
werden jedorh Gegenstände verlangt, die ilirer eigentüin liehen mitnnter 
auch komplizierten Gestillt wegen, sich leichter «nd, ungeaciitet dass 
sie schwerer ins Gewicht fallen, auch oft billiger herstellen lassen, 
durch Handarbeit. Zum Glessen solclier Artikel bedient man sich meist 
des Formsandes. 

Der Formsand 9 der für unseren Zweck in Anwendung kommt, 
rnnss fett, d. i. stark mit Thon versetzt und fein sein, wenn er reine 

un 1 schöne Güsse liefern soll, such dürfen die Formen ans diesem 
Sande nur im vollkonmien getrockneten Znstande zur Anwendung kom- 
men. Der Formsand findet sinli lianfig schon fertig in der Nator vor, 
oft muss er aber künstli<'h bereitet werden. 

Noch seiner chemischen Zusammensetzung besteht fetlur Formsand 
aus 80 bis 1»3 Prozent Kieselerde, 4 bis 11 Prozcut Thonerde, 1^/4 bis 
ii Prozent Kisenoxyd, 3^/4 Prozent kohlensaurem Kalk, welcher letztere 
unwesentlich, in grösseren Mengen beigemischt jedoeb sdi&dlich wird, 
weil er den Sand schmelzbar macht. Künstlich bereitet man den fetten 
Formsand aus Quarzsand (feinem Streusaud), fettem kalkfreien Thon 
nnd Eisenoxyd (rotem Ocker). Viele Arbeiter vermischen den Formsand 
noch mit feinem Ziegelmehl (meist auf 3 Teile Formsand 1 Teil Ziegel- 
mehl), um der Form mehr Festigkeit zu geben. T>as Anmachen des 
Formsandes geschieht so, dass man die losen Khimpen, iu welchen er 
zum Teil gegraben wird, zerstösst, hierauf den Sand durch ein feines 
Sieb schlägt und ihn mit V4 bis ^3 seines Volumens mit Holzkohlen- 
staub oder besser mit Kienruss, welcher durch seine Fettigkeit nnd 
Lockerheit weniger die Bindekraft des Sandes beeinträchtigt, vermengt * 
Für weniger fetten Sand soll man keinen Kohlenzasats anwenden, weil 
dadurch die Bindekraft des erstereo vermindert wird ; in diesem Falle 
ist es besser, etwas Roggenmehl zuzusetzen. Zum Anfeuchten taugen 
am besten klebrige Flüssigkeiten, z. B. Bier, Bierhefe oder mit Wasser 
verdünnter Ziickersirup. Bereits gebrauchter Formsand darf nur in 
Vermengung mit frischem, uiigebrancliten wieder verwendet werden. — 
Von der Tauglichkeit des Fornisandcs überzeugt man sicli durch F^in- 
drücken des Fingers, wobei er die zarten Hautrnnzelu scharf wieder- 
geben mnss; seine Biodekraft erprobt mau dadurch, dass man einen 
mit der Hand zusammengedrückten Klumpen von einer allmihlich 
vergrOsserten H(}he herunterfallen lässt, bis er zerbricht. 

Von manchen Arbeitern wird das sogenannte Marienglas (Gips- 
spat) als Formmaterial verwendet; dasselbe muss jedoch vor dem Ge- 
brauche erst einer Vorbereitung unterzogen werden. Zu diesem Zwecke 
glüht man es zuerst in einem bedeckten Tiegel aus, stösst es nach dem 
Erkalten, siebt es und mengt es gut dnrrhcinander, nachdem man es 
vorher mit Bier angefeuchtet liat, in welchem etwas Salmiak (7 g auf 
das Liter) aufgelöst wurde. DieMas.se wirtl hierauf getrocknet uud ge- 
brannt. Manche wiederholen diese Operation %wei- bis dreimal. Das 
80 zubereitete Marienglas nennen die Goldarbeiter Spat (Formspat). 



. -d by Google 



— 54 



Derselbe wird zam Gebrauch meist mit Bier aogefencbtety welchem je- 
doch kein SalmUik BMlir mffiB^i wird. Nach dem Einfbrmen niiiss 
der Spat getrockoel und muDittelluir vor dem Gieseen fast bis vom 
Olftben erhitzt werden. 

Auch der Tripel wird manchmal für sehr feine Gegenstinde als 
Formmaterial verwendet, jedoch ist ein gnter feiner Formsand den 
meisten andern Materialien vorzuzielien. 

Zu Modellen für den Gold- und Silbergans eignet sich ara besten 
das Schri ftgiessermetall (Schriftzeug); die Zusammensetznng 
desselben ist sehr verschieden; for den Zweck des Gold- and Silber- 
arbeiters empfehlenswerte Verhältnisse sind z. B. 3 bis 5 Teile Blei, 
1 Teil Antimon, — oder: 10 Teile Blei, 2 Antimon, 1 Wismut, — 
oder: 55 Blei, 30 Antimon, 13 Zinn. Reines Bld kann aar Anfer- 
tignng von Modellen nicht gut verwendet werden, weil es an weicb 
nnd somit der Abnützung zu sebr nnterworfen ist. 

Zum Behnfe des Einformens wird der Sand in Bebnltnissen aas 
Messing oder Schmiedeeisen (Flaschen, Form - oder Giessfl as eben) 
eingeschlossen. Diese Flaschen sind meist Inngüch vierekige (seltener 
kreisrunde oder ovale) Rahmen von verscliiedeuer Grösse, von denen 
meist zweif manchmal auch drei autelnandergesetzt werden. Die klein- 
sten derselben sind 20 cm lang, 10 cm breit, 2 bis 3 cm hoch nnd 
baben eine WandsOrke tob 0,4 bis 0,6 cm. — Anf Tat IV ist dne 
Giessflasche abgebildet nnd awar zeigt f tg. f den Gmndriss, iig. II 
den Aniriss von der Vorderseite, iig. II and 12 den LftngendnrciiscbBitt 
Der Rahmen besteht ans vier, an den Ecken meist znsammengeldteten 
Messingleisten, deren innere Wände ausgehöhlt sind, damit die Sand- 
masse festhält. Zwei solche Rahmen I and // sind aufeinander ge- 
setzt and damit sie sich nicht zufallig verschieben können, greifen die 
, messingenen Haken e des Ilaliiaens II in Ringe b des Rahmens / ein, 
/ ist das Giessloch, von welchem aas die Ilaupteingussrione m (flg. 13) 
in den Sand geschnitten wird (öfters befinden sich zwei bis drei sol- 
cber GosslOdier an einer Flasche). Die Formbretter dd sind zur Ver- 
bindemng des Werfens nnd Versiebens ans mehreren Stficken snsam* 
mengesetzt und meist mit Anschlagleisten c versehen. 

Fig. 13, Taf. 1?, zMgt die Anordnung der Formhöhlangen an der 
inneren Spite einer solchen Fln<^rhe. Da Gussstücke aus Gold nnd 
Silber raeist nur klein sind, so werden luehrere derselben (oft 10 bis 20' 
in einer und derselben Flasche eingeformt; oft enthält eine solche aber 
nur ein einziges Gnssstiick. o, p, q, r sind Forrahöhlnngen ; vom 
Giessloche / führt eine HaupiriDne m in äuntter Krümmung unmittelbar 
bis snr letsten Form Die seitwIrts liegenden Formen n, o, r 
sind dnrcb Zweigrinnen x mit der Hanptrinne m verbanden, jedoch so, 
dass jene nach der Hanptrinne an schrSg nach abwärts laufen, was 
den Zweck hat, beim Glessen ein vorzeitiges Füllen der dem Giessloche 
/ näher liegen ien Formen and somit ein za frühes Abkühlen des ein- 
p;fgossenen Metalles zu verhindern. Bei dieser Anordnung der Guss- 
riuneu nmss sich die vom Giessloche / am weitesten entfernte Form q 
zuerst füllen, nach dieser kommt die Form py dann r, dann o and 
endlich n an die Reihe. 
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Bei sehr zarten, Dameotlich stark dnrcbbrocheneD GussetfickeD ist 
es für das Gelingen des Gusses notwendig, das einfliessende Metall, 
rood herum der Form zuzuleiten, daiTiit sie no schnell als mOglich ge- 
füllt wirr), weil sonst iü den meisten Fällen durch ein vorzeitiges Er- 
starren dos iü äusserst dütine Ströme zerteilten Metalles der Guss iniss- 
glücken würde. Eiue solche Anordnung der Gussrinnen zeifjt die Form r 
(Wg. 13); rund lierum läuft die Rinne welche dnrcli die zehn Zweig- 
riuuen v mit der Form r and durch die Kiuue x mit der Huuptrinue 
II» in Verbindung steht 

Das Verfthren beim Binformen ist ziemlich einfach. Sind die ein- 
anformenden Gegenstände dänn nnd nnr an einer Seite erbaben, an der 
anderen dagegen f^acli ' so geschieht das Einformen auf folgende Weise: 
Hg. 6, 1 und 8, Taf. IV, zeigen ein Ornament in der Vorder-, Hinter- 
nnd Seitenansicht. Zuerst setzt man (flg. II) einen Flaschenteil T auf 
das Koimbrett t/, legt das Modell hinein, so dass es mit der flachen 
Seite (l'ig. 8) am Forrabrett aufliegt, und füllt den iitihiaeu mit Sand 
an, den man fest einstampft oder mit einer Eisenkngel einrollt; das 
Modell ist nun ganz iu den Sand versenkt, so dass nur die flache Rück- 
seite sichtbar ist, hierauf kehrt man den Rahmen nm nod setzt ihn 
anf ein zweites Formbrett d' iflg. IS^, so dass jetzt die flache RSck* 
Seite des Hodelles nach aufwftrts gekehrt erscheint; alsdann setzt man 
anf den Rahmen I den zweiten //, und füllt ihn ebenfalls mit Sand an, 
nachdem man vorher die Sandfläche des Rahmens / mit Rohlenstanb 
bepndert hat, nni ein Anhaften der beiden Sandfläehen tu verhindern; 
der Sand im Rahmen // wird ebenfalls festgestampft, worauf man letz- 
teren abhebt, um das Modell zu entfernen und die Eingussrinuen ein- 
zuschneiden, und hernach wieder aulsetzt. Hierbei sei noch bemerkt, 
dass bei / (Pig. 6| 7) der Eingnss angelegt wird, der durch die puuk- 
tieften Linien angedentet ist und nidbt nnr znm mittleren Teile, son- 
dern anch zn den Seitenteilen A, h fahrt, nm die schnellere Verbreitnng 
des Metalles zu befördern; aus demselben Gmnde sind innerhalb der 
Schnörkel die kleinen Verbindnngskanäle angebracht. Die Rippe ^, 
welche den Giesszapfeu / (Vig. 6) unten . verdickt, befindet sich nicht 
am Modell selbst, wohl aber am Gussstilrke;; dies wird dadurch er- 
reicht, dass man den Sand nach dem Eintonnen des Modelles an der 
betreffenden Stelle auskratzt; was den Zweck hat, dem Metall einen 
geräumigen Weg zum Einfliessen zn eröffnen, damit äie sich nicht zu 
früh abkühlt und erstarrt Diese Rippe g wird dann nebst den Ver- 
bindnngskanälen e, e nnd dem Giesszapfen / weggesägt. 

Sind die einznformenden Gegenstände anf beiden Seiten mit er- 
habenen Verzierungen verseben, so versenkt man sie bis zur halben 
Dicke in den Sand des einen Rahmens, stellt den anderen darüber, 
fällt ihn mit Sand, der dann in beiden Rahmen festn;estampft wird; 
das Modell erscheint nnn in die Sandkdrper beider Flaschenteile ver- 
senkt 

Hohle Gegenstände erfordern einen Kern, der ans Lehm oder 
fettem Sande meist in zweiteiligen Formen, den sogenannten KerO' 
- d rücker D verfertigt wird. Der Kern mtiss vor seiner Anwendang ge- 
brannt werden. Damit er den anszngiessenden Raam frei llsst, mnsa 
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er an passenden Stellen mit Verlangernngeu verseheu sein, welche in 
enUpreclieade Vertielongeii im Saude zu lieguu koinmeu. 

c) Das Giesseu in Blackiischbein. 

Ffir kleinere Gegenstände, namentlich wenn solche dick sind (wie 
Siegelringe a. dergl.) verwendet man statt des Formsandes die soge- 
nannte Sepia (BlackfischbeiU) ossa sepiae^ 08 de seiche f fälsch- 
licli weisses Fischbein), dasselbe hat eine .sehr liarte längliche 
Schale, welche an der hohlen Seite mit einer weichen lockeren Substanz 
versehen ist. Für den Gebrauch wendet mau meist zwei solche Sepien- 
stücke an; mau versieht beide (etwa durch Aueiniiuderreihen) mit ebenen 
Flächen, reibt sie mit Kohlenstaub ein, dräckt in jede derselben das 
Modell bis zar Hälfte ein, entfernt das letztere und setzt dann beide 
Teile, nachdem man noch vorher eine kleine Gnssrinne in jeden der- 
selben eingekratzt hat, genau passend wieder zusammen. Mitunter wird 
-die Sepia auch im gepulverten Zustande wie Formsand verwendet. 

d) Abgas se von Natorobjekteo. 

Kicht unwichtig ist für den Gold- und Silborarbeiter die Kenntnis 
eines Verfahrens, Abgüsse von natürlichen Gegenständen, z. B. von Blu- 
men, Blättern, Pflanzenzweigen, Insekten, Eldedisen n. dergl. zu erbal* 
ten, wobei diese Objekte selbst als Modelle dienen. Das Einformen 

geschielit auf folgende Weise: Zuerst bringt mau das Objekt, z. B. einen 
toten Käfer in die richtige Stellung, hierauf verbindet man die Füsse 
mit einem ovalen Kranz von Wachs, welcher in der Folge für die feinen 
Füsse beim Glessen einen Verbindnngs- oder Leitungskanai bildet. Da 
so vorbereitete Tier befestigt man in der Mitte eines aus Holz oder 
Pappe bestehenden, oben offenen Kästchens mit einigen feinen Draht- 
stftdcen so, dass es ganz frei steht; femer legt man auch noch dickere 
Drähte ein, welche von den Wänden des Kästchens bis zu dem Käfer 
reichen; sie haben den Zweck, die znr Entweichung der Luft während 
des Gusses nötigen Röhrcfaen za bilden, nachdem sie vorher aas der 
zu bildenden Form herausgezogen wurden. Auf dem oberen Teile des 
Tierkorpers wird ferner ein Stückchen Holz von der Gestalt eines ab- 
gestumpften Kegeis aufgesetzt, welches nach dem Herausziehen in der 
Folge den Kingnss bildet. Der ganze Raum des Kästchens wird nun 
mit eiuer Masse ausgegossen, die aus 3 TeiJeu gebrauutem Gips und 
1 Teil sehr feinem ^egelmehl besteht und die mit Wasser, in welchem 
zn gleichen Teilen Alaun und Salmiak aufgelöst wurde, znr gehörigen 
breiartigen Konsistenz angemacht wird. — Gut ist es, den Tierkör- 
per zuerst ganz mit dieser Masse zu überpiiiseln, so dass sich ein 
dünner üebcrzug bildet, wodurch die Bildung von Luftblasen, welche 
die Keinlirit des Gusses beeiutraclitigeu würden, wenigstens unmittelbar 
am Modeile verhindert wird, und auch die feinsten Vertiefungen des- 
selben weit genauer ausgefüllt werden, als beim unmittelbaren üeber- 
giesseu des Modelies. Nach dem Festwerden der Masse und dem Ab-, 
nehmen der Wände des Kästchens erhält man eine Form, in deren 
Mitte das Insekt eingeschlossen ist. Da die Form ans einem Stficke 
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besteht) sn kano das Insekt, ohoe Beschädigung derselben nur durch 
Eiuäscheruug berausgebraclit werden. Zu diesuiii Belmfe wird die Form 
zuerst nur sehr langsam getrockuet, dann allitiiililicli erhitzt und end- 
lich geglüht, wodurch die Verbrennung des eingeschlossenen Insektes 
erfolgt. Das Glfiheii li&It die Form vermöge des beigemengteD Ziegel- 
mebls, Alauns und Salmiaks recht gat ans, jedoch mnss aach das Äh- 
kählen derselben ebenso langsam erfolgen, wie das Erhitzen, weil sonst 
sehr leicht Sprunge nod Risse entstehen krninton. Um die Form- 
höhlang von der vom verbrannten Insekte herrührenden Asche zn be- 
freien, giesst mau Quecksilber in die erkaltete Form und schüttelt die- 
selbe stark, wodurch sie gleichsam ausgewaschen wird, worauf man die 
auf der Oberfläche des Quecksilbers schwimmende Asche durch Ausgies- 
sen desselben entfernt; diese Operation muss ein- bis zweimal wie- 
derholt werden. Die Form ist nun för den Gass fertig, es ist jedoch 
nnomgftoglich notwendig, sie vor dem Eingiessen %n erhitzen, weil sonst 
einesteils das Metall dnrch vor zeitiges Erkalten die feinsten Teile der 
Form nicht gut ausfüllen nnd andernteils dieselbe Sprünge bekommen würde. 

Für dei lei Güsse ist das Silber am besten geeignet, aber auch aus 
Gold lassen sie sich recht gut ausführen, ternpr aus Schriftgiesserraetall, 
Schnelllot, Bronze, Messing. Um das Gussstuck vom Formmaterial zu 
befreien, erweicht man die Form nach dem Erkalten in Wasser, worauf 
äie in kleinen Stücken vorsichtig vom Gusse abgenommen wird. Wenn 
man mit der gehörigen Behntsamlceit zn Werke geht, so faUen derld 
Abgnsse sehr schön und rein aus nnd es handelt sich nur darum, den 
Gnsszapfen (Angass), die Luftrohren und den Kranz der Füsse vorsich- 
tig (etwa mit eioer LaÜM&ge) abzunehmen nnd die rauhen Stellen zn 
repariei-en. 

Dort, wo es angeht, kann man solche Formen auch zweiteilig ma- 
chen ; die Durchschnittsfläche läuft dann zweckmässig über den Kücken 
des Tieres. 

e) Das Glessen kleiner Goldkügelchen. 

Oefters werden an Schmucksachen Verzierungen ausgeführt, die 
aus kleinen nach bestimmter Zeichnung nebeneinander gelöteten Gold- 
kügelchen (Kfigelchenarbeit) bestehen. Solche Kügelchen werden ohne 
Gussform und in folgender Weise erzeugt: Man schneidet von einem 
Goldbleche sehr kleine quadratische Stückchen uiit einer JSchere oder 
kneift von einem Golddraht mit einer Zange sehr kurze Teilchen ab. 
Diese Stückchen schichtet man nun in einem Schmelztiegel zwischen 
Kohlenpulver so ein, dass sie sich nicht mehr berflhien; das Kofalen- 
palver darf nicht eingedrtcfct werden, sondern mnss locker bleiben, 
weil sonst die Eügelchenbildnng nicht gut Ton statten geheo wfirde. 
Der so vorbereitete Tiegel wird nun soweit erhitzt, dass das Gold 
schmilzt, woliei jedes Goldschnitzchen einen Tropfen bilden und ku- 
gelförmige Oestalt annehmen wird, woran es dnrch die lockere Um- 
gebung des Kohlenpulvers nicht gehindert wird. Nach dem Erkalten 
sondert muu das Kohlenpulver von den Kügelchen ab, die unregelmäs- 
sigen Körner werden mit einer Kornzange (Pinzette) ausgelesen, die 
kugelrunden dagegen nach ihrer Grösse sortiett, was am besten in einer 
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kleinen Blechbüchse geschieht, die nach Art eioee Schrotsortiersiebes 
mit Abteilungen oder Einsätzen versehen ist, deren BOden runde Löcher 
von verschiedener Grösse enthalten. 

S. Schnieden (I&Mera) als Verbcreitaag fir fernere Terarbeitnng. 

Die durcli Guss erhaltenen Stäbe und Platten werden durch Walzen 
weiter verarbdtet; es kann dies direkt geschehen. Vielfach aber nnd 
besser wird die Gnssware, bevor man sie dem Walzwerk fibergibt, 
kalt ansgeschmiedet (geschlagen), was die Geschmeidigkeit des 
Materials wesentlich fördert. Das Kalthämmern des Goldes muss 
auföuglich mit grosser Vorsicht vorgenommen werden, weil es sonst leicht 
Risse bekommt. Zuerst übergeht man die Goldstange nur schwach 
mit der Bahn des Hammers (Bahnen), glüht sie, löscht sie im Wasser 
ab und übergeht sie auch mit der Hamnierbahn auf jener Seite, welche 
noch nicht geschlagen wurde, glüht uud löscht sie nochmals, sciilagt 
bieranf die Ecken stompf (Elnstanche n) nnd glulit nnd löscht sie aber- 
mals, worauf dann das Gold schon so geschmeidig wird, dass es mit 
der Finne des Hammers bearbeitet, d. i. gestreckt werden kann. Nach 
dem Ausi'trecken wird die Goldstange neuerdings geglüht, abgelöscht 
uud das Einstaacben wiederholt. Bei der anfanglichen Bearbeitung des 
Goldes mit Hammer und Amboss ist hauptsächlich darauf zu sehen, 
dass es nicht zu stark uud auch nicht zu lange geschlagen wird, weil 
sonst auch das geschmeidigste rissig und brüchig wird; oftmaliges Aus- 
glühen uud Ablöschen ist daher unumgänglich notwendig; auch ist dar- 
auf SU sehen, dass die Goldstange beim Schla|en immer die stampfen 
Ecken beibeWt, weil scharfe Kuiten sich leicht umlegen nnd snwMh 
genannten Dopplungen Veranlassung geben könnten. Ist das Gold an- 
ftngiich mit der gehörigen Voraidit behandelt worden, so verträgt es 
dann schon eine stärkere Streckung nach Länge und Breite ohne Scha- 
den zu erleiden. Glühend darf das Gold nicht mit dem Hammer be- 
handelt werden, weil es sonst brüchig wird. — Beim Glühen des 
Goldes muss ebenfalls mit Vorsicht zu Werke gegangen werden; beim 
Einlegen in das Feuer umgebe man es nicht mit frischen Kohlen, weil 
dieselben Schwefelteüe enthalten, die das Gold nngeschmeidig machen, 
daher es gut ist, die frischen Kohlen susulegen, wenn daa Gold aus 
dem Feuer genommen ist, damit der Schwefel sich früher verflüchtigen 
kann. Bin an starkes Glühen ist ebenfalls schädlich, weil das Gold, 
wenn es sich zu sehr dem Schmelzpunkte nähert, an Dichtigkeit abnimmt, 
und daher, um diesen Fehler zu verbessern, neuerdings wieder einge- 
schmolzen werden müsste. Als ein Zeichen von Geschmeidigkeit sieht 
man es an, wenn das Gold eine rote Haut zeigt, die beim Schlagen, 
Glühen und Ablöschen abspringt; eine blassgelbe Färbung deutet auf 
Ungeschmeidigkeit Oefters zeigt sich die Sprodigkeit des Goldes erst 
nadi den ersten Ginhungen, in welchem Falle dann die Farbe kein su- 
verlässiges Kennzeichen mehr abgibt, dagegen aber der Klang; wenn 
man nämlich eine Goldstange nnmittelbar nach dem Ablöschen aaf einen 
Stein fallen lässt, so ist ein heller Ton ein ziemlich sicheres Kennzei- 
chen für die Hämmerbarkeit, ein dumpfer dagegen deutet immer auf 
Ungeschmeidigkeit 
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Das Silber erfordert eine minder omBtilndJiche Behandloog nach 
dem Gieflsen. Der ausgegossene nnd im Wasser abgelöschte Zain 
(Plansche, Platte) oder Stab wird entweder aasgewalzt, oder durch den 

ffaramcr gestreckt; beides geschieht im rotwarmen Znstande. Ein öfteres 
Ausgiübeo ist bei der aufänglicheD Bearbeitung der Silberstangen und 
Platten ebenfalls notwendig, jedoch braucht dasselbe meist nicht so oft 
wie beim Gold, vorgenommen zu werden, welches, wie bemerkt, nur im 
kalten Zustande gestreckt werden darf. — Oft werden verschiedene Waren 
(wie Schteeln, Teller, LOffel etc.) gleich ans den Zainen durch Schlagen 
erzengt; in solchen Fdlen ist es r&tlich, die ganze Oberfläche der Zaine 
mittels eines Stecheisens abzunehmen, weil sie gewöhnlich nicht sehr 
rein ist nnd öfter Schiefer und Blasen enthält; diese Bearbeitung ge- 
schieht gewöhnlich im heissen Zustande. Ein Beschaben der Zaine und 
Platten ist aber auch dann meist notwendig, wenn mau sie den Walsen 
oder dem Drahtzoge ubergibt. 

4, Herstellung ren Blerh. 

Die meisten Gold- nnd Silberwaren sind entweder ans Blech oder 
ans Draht verfertigt (eine Ausnahme hiervon bilden nur die wenigeq. 
Gnssstficke nnd etwa noch unmittelbar aus den Zainen durch Kaltr 
sdmiieden erzeugten Gegenstande), es mnss daher das Gold und Silber 

vor seiner weiteren Verarbeitung in Blerh oder Draht verwandelt wer- 
den. Zur Darstellung beider bedient mau sich der Walzwerke. 

Die Herstellung des Bleches geschieht durch Walzen allein; der 
Draht wird durch Wulzen vorbearbeitet und durch eine besondere Ope- 
ration das sog. Drahtziehen fertig gestellt-, dasselbe soll in dem nach- 
stop Kapitel ausführlicher behandelt werden. 

Die Walzwerke sind je nach dem Zwecke, welchem dieselben 
dienen sollen, in Grösse nnd Konstruktion verschieden. Zur Herstel- 
Inng von Blech besitzen die Walzwerke stets glatte, mehr oder weniger 
polierte Walzen; bei Drahtwalzwerken sind die Walzen kalibriert, d.h. 
sie sind auf ihrer Oberflache mit einer Anzahl paralleler Einschnitte 
versehen, welche den Querschnitten des herzustellenden Drahtes ent- 
sprechen. Dieselben werden von einem Ende der Walze zum anderen 
immer enger, so dass der durch dieselben naehrinander geführte Draht 
immer dfinner wird. 

Die meisten Blechwalzwerke sind derart eingeriebtot, dass von den 
beiden Walzen die obere sich verstellen und der unteren allmählich nä- 
hern lasst. Es hat dies den Zweck, den Abstand zwischen den beiden 
Walzen immer mehr zu verringern, so dnss dns zwischen dieselben 
geschobene Blech nach und nach immer dunnrr f^epresst wird. 

Ausser Draht- und Blechwalzen finden auch noch sog. Dessin- oder 
Fa(;onwalzen Verwendung. Letztere haben den Zweck bestimmte Muster 
auf Bleche dnrdi Walzen zu übertragen, sie dienen daher zur „ferneren 
Ausarbeitung** und sollen unter dem betreffenden Kapitel andi nfther 
behandelt werden. 

Als Hanptregel bei allen Walzoperationen gilt, das Metall vor dem 
Walzen gehörig auszuglühen und dies während der Operation mehrfach 
an wiederholen. Das „wie oft'' ergibt die Praxis. 
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Indem wir nun zur Besprechaog der eimelnen W^ilzwcrkkonstrnk- 
tionen übergehen, beginnen wir mit den Blechwalzwerken: Kig. I, 
Taf. Y, zeigt die Abbildung eines grosseren Walzwerkes in Vorderao- 
sichl lind Pig. la den Gruudriss des Sclineckentriebes, welcher zur 
Verstellnng der oberen Walze dieut. Dieses Wal/werk besitzt eine 
Walzeuluuge von 25 ciu und iät für maschiuelleu Betrieij eiugeticlilet. 
Dasselbe ist sehr zweekm&ssig konstrolert and flndet vielfadi zam Aua- 
Strecken grösserer Gold- niid Siiberzaine Verweodang. Die Zeicbnangen 
für dasselbe, sowie für mehrere andere der weiter unten beschriebenen 
Walzwerke, worden freundlichst von Herrn C. Bühler jr. in Pforzheim 
zur Verfügung gestellt. 

Das Walzwerk ist auf einem vierfüssigen eisernen Bock montiert 
und durch Schrauben mit ihm lest verbunden. Die aii d»^n Boden der 
Werkstatt augeschiaubten Füsse des Bockes maelien diesen zu einer 
festen und unverrückbaren Unterlage, welche den durch den Betrieb 
entstehenden Brschfittemngen ▼ollkommea Widerstand leistet Die Wal- 
zen W und Wi laufen in den eisernen Stutzen 88* Während die 
untere Walze TH fest gelagert ist, kann die obere W vertikal ver- 
stellt und in ihrem Abstand zu Wi beliebig reguliert werden. Es ge- 
schieht dies durch den Schneckentrieb 1\ mit seitlidier Kurbel jÖl, 
welcher durch das Gestänge GG mit dem Lager der Walze verbunden 
ist und deren gleichmässiges Heben uad Senken in .zur unteren Walze 
paralleler Richtung möglich macht. 

Das Walzwerk ist durch die Kreuzschieberk uppeluug rr und durch 
Zahn and Trieb mit einer Transmissionsscbeibe verbunden, welche durch 
einen, auf der Zeichnung weggelassenen, Riemen mit einer Dampfmaschine 
oder irgend einem anderen Motor in Verbindung steht und die Bewe- 
gung des letzteren auf das Walzwerk überträgt. 

Flg. 2, Taf. V, zeigt die Seiten-, Plg. 3 die Vorderansicht eines 
sehr praktischen Walzwerkes für Handbetrieb. Dasselbe ist im Prin- 
zipe dem vorstehend besjchriebeueu {j^rosseren Walzwerke gleich kon- 
struiert. Da es dazu bestimmt ist, von Haud aus bewegt zu werden, 
so ist es mit entsprechenden Kurbelvorrichtuugen versehen. Die üeber- 
tragung der Bewegung geschieht durch Zahnradtransmij9sion anf die 
Walzen direkt, ohne Vorgelege. Die Verstellung der oberen Walze er- 
folgt von dem zweiarmigen Griff // aus vermittelst sog. Zentral- 
schraubenstellung in der Weise, dass das durch den Griff direkt ge- 
drehte Mittelrad m (Fig 3) zu gleicher Zeit in die Seitenrader op ein- 
greift und vermittelst derselben eine p;leichraassige Auf- und Abbewegnng 
der oberen Walze bewirkt. Das Wfitore ergibt sich im Hinblick auf 
die oben gegebene Beschreibung des ähnlich konstruierten grösseren 
Walzwerkes von selbst 

Die ferneren, nachstehend beschriebenen Walzwerke sind ältere 
Konstruktionen. Wenn dieselben dennoch in diesem Werke Aufnahme 
gefunden haben, so geschah dies, weil sie noch vielfach in Anwendung 
und nach dem Urteile von Praktikern sehr branchbar sind. 

Ein anderes, kleineres Walzwerk, ein sop;. Han d s tr eck we r k , 
dessen Walzen nur 13 cm lang sind, ist iu f ig. 14 bis IG, Taf. IV^ in 
der Längen- und Seitenansicht und im Vertikalschnitt abf;ebildet. Die 
beiden Ständer yy sind mittels der Schrauben c' auf der 1,26 m iaugeu, 
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0,79 m hohen Bank f befestigt, ferner nach unten durch die Quer- 
stapf^on qq und oben durch die Platte x miteinander fest verbunden, 
damit walirend der Arbeit kein Schwanken eintritt; ah sind die Wal- 
zeu; a' z zwei halbe Zapfenlacjer. Die beiden Stellschrauben geheu 
mit Spielraum darcb die Locher in der Platte x und fiudeu ihre 
Mottern in den Stficken h* (Fig. IS und 16), welche ebenso, wie die 
Zapfenlager in die Stönder eingeschoben, aber nnbeweglich sind. Um 
eine genaue ond richtige Stellang der oberen Walze und nicht nur das 
Senken, sondern auch das Hebeu derselben bewerkstelligen zn tcOnnen, 
dient folgender Mechauismns : Jede der beiden Stellschrauben v v hat 
oben einen Kopf u und ü^or demselben einen Zapfen, dessen Knde w 
mit Schraubengewinden verselien ist; jeder dieser Za[)fen geht durch 
ein Loch der Klammer «, welche auf beiden Schraubenköpfen uu auf- 
liegt und von ihneu getragen wird; oberhalb der Klammer sind auf 
den genannten Zapfen swei ganz gleiche Zahnräder co geschoben und 
mittels der Schraubenmuttern u>w befestigt. Die Bewegung der b^den 
R&der 0 0 und somit der Stelisch raid>eu vv erfolgt dnrdi das Rad j^, 
welches durch den zweiarmigen Handgriff z umgedreht werden kann; 
damit aber das Mittelrad /) fortwälirend im Eingriffe mit den beiden 
anderen Riideru blei)>t und sicli ijleichzeitifi; mit denselben heben und 
senken kann, so steckt es mit seinem unteren 'LwyWw 6' in einem Rohre t 
der Klammer welches in einem Loche der Tluite x auf- und uieder- 
gleiten kann; dreht man nun das Had y nach rechts oder links, so 
müssen auch die beiden anderen Räder o o sich nach rechts oder links 
drehen, wodurch die beiden Stellschrauben vv samt der von ihren KO- 
pfen- uu getragenen Klammer n gehoben und gesenkt werden. Damit 
aber auch die Walze a gehoben und gesenkt werden kann, so ist die 
Klammer n mit den Tragstücken m verbunden, in Avelchen die dünn- 
sten Enden kh der Walzenzapfen stecken. Der Bewegunsfsraechanismus 
für die Walzen ist ähnlich mit dem des vorigen Wal/.werkes. Durch 
die Kurbeln dd wird die in den Lagern ee befindliche Achse c und 
somit das auf ihr steckende (xetriebe g gedreht, letzteres greift in das 
grosse Rad h ein, welches sich an der Achse der unteren Walze be- 
findet, und diese teilt wieder am entgegengesetzten Ende mittels der 

. Getriebe il die Bewegung der oberen Walze a mil Da es sich bei 
derlei kleinen Walzwerken nur um das Ausstreckeu dünner Metallstücke 
handelt, so können die an den Walzenzapfen steckenden Getriebe il 
unmittelbar ineinander eingreifen, ohne dass der Eingriff derst ll en durch 
die unbedeutende Entfernung der oberen Walze von der unteren ge- 
stört oder aufgehoben wird; für grössere WalzeneuUeiiiungeu wird meist 
die Bewegung des Getriebes l dnrdi zwei seitlidi angebrachte ver- 
stellbare SehaltriUler anf das Getriebe % übertragen. 

Walzwerke, deren Walzen nur eine L&nge von 3 bis 8 cm haben, 
nennt man Platt werke; sie haben den Zweck, nur ganz schmale und 
kleine Arbeitsstücke zn strecken oder platt zu drücken, daher der 
Nanin; die Walzen derselben bestehen meist aus gehärtetem Stahl und 

• sind poliert. 

Solche Plättwci kc halien sehr häufig dieselbe Einrichtung, wie das 
l'ig. Mi Taf. lY, abgebildete Walzwerk, nur mit dem Unterschiede, dass 
dann meist anstatt zwei Knrbdn nur eine vorhanden ist, welche nn- 
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mittelbar an einem Walzenzapfen steckt, so dass dann auch die beiden 
Zabiiiader ij und h wegfallen; öfter haben sie aber auch zwei Kurbelu, 
an jeder \\ ilze eine und zwar an den entgegengesetzten Seiten, so dass 
dann jeder andere Bewegungsmechanismns in Wefirfall iiormnt, wobei 
m^t auch die Stelischraubeu uotereluauder in keiuer Verbindung äleheu, 
MDdero besooders, jede för sich, gestellt werden mässen. 

Ein recht praktisch konstraiertea Plättwerk, dessen Walzen nur 
3,5 cm laug sind, ist auf Taf. VI abgebildet und zwar in flg« 1 im 
Längen- und Vig. 2 im Seitenaufrisse. Die beiden Ständer a sind mit 
ihren erweiterten Füssen mittels der Schrauben f an dem 9 cm breiten 
nnd 60 cm langen Holzstiicke e befestigt, welches letztere dann wieder 
uiiitels zweier Scliranbeuzwiugen an irgend einem Tische festgeklemmt 
wird. Um Schwankungen zu vermeiden, sind die Ständer a überdies 
noch unten durch die Querstücke h mittels der Muttern und oben 
durch die Deckplatte d mittels der Schrauben m untereinander verbun- 
den: Ufuf sind die beiden Walz^; die untere ruht in den halben 
nicht verstellbaren Lagern g* die obere stfitxt steh mit ihren Zapfen 
ebenfalls gegen halbe, jedoch verstellbare Lager gg^ Sbntlidie vier 
Lager sind zur Vermeidung jeder seitlichen Bewegung in passende Nu- 
ten der Stnnder aa eingeschoben. Zur Bej?renzung des Zwischenraumes 
der beiden Walzen, nnd somit als Stützpunkte för die oberen Lager, 
dienen die Stellschrauben ss\ diese gehen mit Spielraum durch I^.ber 
der Deckplatte d und tiuden ihre sehr starken Muttern in den Stücken 
9f, welche In die Stftnders&ulen aa eingelassen sind. Um den durch 
lingeren Gebranch entstehenden toten Gang der Stellsehranben ««an 
vermeiden, so bestehen die Mattem ans zwei Teilen nvf (flg. 4), dk 
durch die vier Sdiranben o bei erfolgter Abautznng wieder angezogen 
werden können , so dass eine innige Berührung der Mutter- mit den 
Spindelgewiuden stattfindet. — Oie Parallelstellung der Walzen, resp. 
die Regulierung des Zwischenraumes derselben geschieht auf folgende 
Weise: Mau schraubt die beiden Stellschrauben so weit herunter, 
bis ihre Enden an den l^ern gg der oberen Wake i^i, die auf der 
unteren anfliegt, anstehen und man einen lachten Widerstand merkt; 
hierauf dreht man beide Stellschrauben, der Dicke des auszuwalzenden 
Arbeitsstfickes entsprechend, genau gleichviel zurück; hat man etwa 
zu viel zurückgeschraubt, so dass der Walzenzwischenranm etwn n 
gross wäre und kein Strecken stattfinden wurde, so schraube man 
die beiden Stellschrauben wieder ein wenig ond zwar gleichviel 
nach vorwärts, was ebenfalls nach jedem Durchgänge eines Arbeits- 
stückes geschehen muss. Um jedoch beide Stellschrauben genau um 
eine gleiche Läogeugrösse nach vor- oder rückwärts bewegen zu kennen, 
ist auf der Deckplatte d eine Art von ^hlvorrichtung angebracht, 
welche die genaue Stellung der Schrauben gestattet* (Man sehe auch 
den Grundriss dieser Vorrichtung Flg 5.) Zu diesem Zwecke trägt jede 
Stellschraube ein Zahnrad auf diesem befindet sich ein ränderierter 
Knopf % zum bequemen Drehen der Schraube; Z^ihnrad nnd Knopf sind 
dadurch fest mit der Stellschraube vorhnnden, dass beide auf einem 
viereckigen Stift der Schraube stecken und zu oberst durch die Mutter l 
niedergehalten werden. Zwischen den beiden Radern befindet »ich der 
mittels der Schraube ^ au der Deckplatte d befestigte Aufsatz an 
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dessen Vorderseite die Doppelfeder 2Z angeschraubt ist, die mit ihren 
beiden keiitörmig abgeschrägten Klötzclien tt in die Zahnlücken der 
Rüder eingreift. Dreht mau nun ein Uad, so wird jeder ein Klötzchen 
passierende Zahn dasselbe ans der L&cke binansdrdckeo, woraof es 
durch die Kraft der Feder wieder in die nächstfolgende Zahnlficke ein* 
schnappen wird, was sich dnrch einen Schlag hörbar macht; auf diese 
Weise ist man in die Lage gesetzt» jedes Rad um genan gleichviel 
Zähne 7.n drehen, was auch gleichgrosse Fortschreltimgen an den Stell- 
schrauben zur Folge hat, da die Riider gleichgross sind. In Be- 
wegung gesetzt werden die Walzen durch die etwa 30 cm lange Kur- 
bel Ä*, die anf einem viereckigen Zapfen der unteren Welle w* aufge- 
steckt ist, deren Drehung mittels der Getriebe u' u auf die obere Walze 
fihertragen wird. Beide Getriebe müssen ziemlich lange ZBhne haben, 
damit bei einer etwas grösseren Entfemang der oberen Walze von der 
unteren der Eingriff nicht gestört wird. 

£in Plättwerk kleinster Art, \on sehr einfacher Konstruk- 
tion zeigen die l^lg. 5 und 6, T«f. VI, in der Vorder- und Seitenansicht. 
Das Gestelle besteht aus dem geraden Teil a und dem klammerartigeu 6, 
der mittels der Schrauben ee und der vorgelegten Muttern mm mit 
dem ersteren verbunden ist. Die untere Walze w'' liegt drehbar mit 
ihren Zapfen nur in runden Löchern der Teile a und 6, die obere n 
dagegen ist verstellbar und st&tzt sich mit ihren halben Lagern d gegen 
die StellsGhranben 88^ die an ihren yiereckigen Köpfen nnr mittels eines 
Schranbensdilüssels gedreht werden; die Parallelstellang der Walzen 
mnss hier versuchsweise ansgemittelt werden, indem man etwa ein Stdck 
Blei- oder Kupferdraht auswalzt, und nachsieht, ob es gerade oder ge- 
krümmt aus den Walzen tritt. Die Bewegung g:osrhipht durcb die 
Kurbel die an einem viereckigen Zapfen der unteren Walze w' steckt, 
die obere Walze w wird bloss durch Reibung mitgenommen. Die Be- 
festigung des Walzwerkes, etwa an einer Werkbank, geschieht am ge- 
raden Teil a desselben mittels der Schrauben ec. 

Donblee, Plaqnee oder Plattiernng. 

Im Anscliluss an den vorstehenden, die Erzeugung von Edolmetall- 
biech behandelnden Abschnitt muss hier noch der Erzeugung^ von Blech 
Erwähnnng geschehen, welches meist nicht gänzlich aus edlera Metall, son- 
dern aus einer Unterlage von Kupfer oder unedlen Legierungen hergestellt 
ist, die auf mechanischem Wege mit einer Edehnetallschicht bedeckt 
wird. Man bezeichnet solche MetallkOrper als ^Doablee, Plaqaee oder 
Plattiernng". Die Erzeagnng derselben bemht anf der Eigenschaft der 
Metalle, sich in Plattenform bei reinen Oberflächen durch einfache 
Druck so aufeinander befestigen za lassen, dass sie ein Ganzes bilden 
und sich, ohne sich wieder zu trennen, miteinander ausdehnen lassen. 
Das Doiiblec etr. findet vielfacli zur i'^rzoncfnng sog. halbechter Bijouterie- 
GegenstiiidH Verwendung und wird hierfür sowohl in Blech wie in 
Drahtform als Rohmaterial in beträchtlicher Menge erzeugt. Man 
stellt dasselbe in sehr verschiedener Qualität sowohl mit Gold und 
Silber anf Kupfer, Messing sowie sonstigen Legierungen in der Weise 
dar« dass man die unedle Unterlage sowohl einseitig (nach dem gegen- 
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wärtigem Sprachgebrauch das elgeutliche „Doublee", früher als „Plaqnee, 
Plattiening" bezeicliiiet) r>(lor nnf beiden Seiten ''Triplee) mit dem edlen 
Metall bedeckt. Gold-Doublce erzeugt iiKin in den versrIiiiMleasteu Far- 
ben und Feingehalten. Ferner belegt mau die Gold decke /Air Erzengnng 
farbiger Wirkungen stellenweise mit Feingold (Quadruplee) oder doub- 
liert verschiedenfarbiges Gold Debeneinander. Ueberhanpt werden in 
dieser Hinsicht äusserst mannigfache und teilweise sehr reizvolle Wir- 
kangen erzielt. 

Was die Manipnlationen bei der Herstellung von Doublee, dass 
sog. „Doableeschweissen" anlangt, so sei bemerkt, dass hierbei in sehr 
versebiedener Weise verfahren wird. Der eine nimmt die /u «chweis- 
senden Platten zwischen starke Prisen platten, bringt sie mit diesen in 
die nötige Sehvvciüshitze und dann da« Ganze recht schnell unter eine 
Presse, Der andere umbindet die Platten mit Kupferstreifen und bringt 
sie 80 in der Schweisshitse unter eine Presse, in der ein eisernes KSst- 
chen als Matrize und als Patrize ^ne genaa in das E&stchen passende 
Platte einge.^^pannt ist. Wir sahen das Verfahren in der folgenden 
Weise aasüben: Eine Platte von Kupfer, Messing <^di r einer sonst ge- 
eigneten Legierung wurde glatt abgefeilt, geschabt, durch Walzen ver- 
dichtet und nochmals tiescbnbt, dann überdeckte man dieselbe auf einer 
oder auf beiden Seiten mit einem ganz dünn gewalzten Bleche von Edel- 
metall, welches selbstverständlich gleichfalk eine ganz reine Oberliäche 
besass. Der Rand der letzteren wurde um die Messingplatte nmgelclopft 
nnd ausserdem noch an dieselbe mit einem Draht befestigt Hierauf 
wurden die so vorbereiteten Platten auf einem Holzkohlenfeuer oder 
in einem Muffelofen, welcher in gleicher Weise wie die oben beschrie- 
benen Probieröfen eingerichtet war nur entsprechend grössere Dimen- 
sionen besass, geglüht und hierauf unter einer stfirken und sehr gleich- 
mSssiii^ wirkenden Presse, ähnlich einer der weiter unten beschriebenen 
Kue US eischen Pressen, zusnmmcngeschweisst. Die beiden Metallplat- 
ten lassen sich auf diese Weise so fest miteinander vereinigen, dass sie 
nachher ohne weiteres durch Walzen bis auf jede beliebige Dünne zu- 
sammen ausgedehnt werden können. Ueber die Herstellnng von Doublee- 
draht wird weiter unten berichtet werden. 

Instrumente zum Messen von Blech- und anderen Dicken 

(Blechlehren). 

Um die Dicke des Bleclies zu messen, hat man die verschieden- 
artigsten Vorriciilungen konstruiert, die je nach ihrer Art eine grössere 
oder geringere Genauigkeit gewähren. Die allgemein bekannten Bleeh- 
lehren mit Einschnitten von allmählich zu- oder abnehmender Brdte, 
in welche das abzumessende Blech versuchsweise eingeschoben wird, 
bis es in irgend einen hineinpasst, gewähren wenig Genauigkeit, ebenso 
das Abmessen der Blechdicken mittels Zirkel und Massstab. W^eit taug- 
licher sind solche Instrumente, mittels welcher mau die verschiedeneu 
Blechdickeu nicht nur vergleich nngs weise bestimmen, sondern dieseiben 
auch zugleich <luicli ein bcstinimtrs Lanpenmass ausdrücken kann. 

Ein ganz vorzügliches lü^LrumeuL ictzlercr Art iai in l^'ig. 9, Taf. f , 

in der Seitenansicht nnd in den Rf. ft bis 8 im Detail abgd>ildet. 
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Das tnatnunent besteht ans zwei Hanpttdleo, die gaoz aas Stahl ver- 
fertigt sind, DftniHch aas dem klammerartigeo Teil oder BfS^gfiXabedef 
(Fig. 8 SeitenaDsicht , flg. 6 obere, Fig. 5 untere Aasicht) ood der 

Schranbe kml (senkrechter Durchschnitt flg. 7). Der obere Arm de 
des Bugeis endigt in einem cyliudrischen Ausatz de/y dessen Durch- 
bohrung mit MuttergewindeD für die Schraube ktnl versehen ist. An 
der Ausseuseite desselben ist eine mit seiner Achse parallple Linie f/ h 
eingerissen, auf welcher sich eine Teilung in 15 mm beiludet. Der 
untere Arm des Bügels endigt in den ebenfalls cylindrischeu Teil Uj 
welcher das Scheibcheo i trägt, dessen obere FiSche genan eben ist 
und normal anf der Achse der beiden Bogelenden steht Die Schraube 
kmly deren Ganghöhe genan 1 mm misst, endigt unten in den cyltn- t 
drischeu Teil l, dessen untere Fläche normal zur Schraubenachse und 
parallel zur oberen Fläche dos Scheibchens / steht. Der Kopf k der 
Schrnnbe ist mit der cylindrischen Hülse n fest verbunden (l'lg. 7), 
welche den Ansatz <lef genau anschliessend übergreift, und sich an 
denselben verschiebt, weuu raau die Schraube auf- oder niederschraubt. 
Die Hülse ist von o nach p zu abgeschrägt, so dass sie in eine Art 
Schneide ep verl&nft An der Hdlse bemerkt man femer die parallel 
zn ihrer L&ngenaehse eingerissene Linie 9, welche einer Teilung als 
Nullpunkt dient, die an dem Umkreise des abgeschrägten Randes an- 
gebracht ist und aus 10 gleichen Teilen von 0 bis 9 besteht, von 
denen jeder wieder durch einen kürzeren Strich halbiert ist. Der Vor- 
gang heim Abraes.sen einer Dicke ist nun folgender: steht die Schraube 
mit ihrem Ende / an dem Scheibcheu i an, so steht die Kante ep der 
Hülse aut dem Nullpunkte der am Ansätze c?^/ angebrachten Millimeter- 
teilnug und der Nallstrich g auf der Uiüe g h. Da welter die Gang- 
bShe der Schranbe genaa 1 nmi misst, so wird^ wenn man dieselbe zorack- 
dreht, bei jeder Umdrehung ein Millimetorstrich der geraden Teilang 
auf gh zum Vorschein kommen, d. h. es werden so viele Millimeter- 
striche sichtbar werden, als man Umdrehungen gemacht hat Die Teile 
eines Millimeters in Zehnteln und Zwanzigstehi zeigt der Strich gh 
auf der Teilung op; man kann daher die Dicke eines eingeklemmten 
Gegenstandes in ganzen, in Zehntel- und Zwanzigstel-Millimetern direkt 
und sogar bis auf Huudertstel eines Millimeters durch Schätzung ab- 
lesen. 

Zur Erlftnternng des Gehranches dieser Blechlehre diene folgendes 

Beispie] : Man hatte zwischen l und i ein Blechstück eingeklemmt and 
der Rand ep würde ein wenig über den dritten Strich der Millimeter- 

teilnnoj auf (jh stehen (wobei der Nullstrich nicht mit/uzSlilen ist), 
wahrend der Strich fj k auf den Strich 4 der Teilung o p zeigen 
würde, so würde die Dicke des Bleches 3 Ganze und 4 Zehntel == 
3,4 mm betragen. 

5. üerstellvag tob Brabt. 

Die Gold- und Silberarbeiter bedürfen des Drahtes in verschieden- 
ster Form (rund, halbrund, viereckig, stern- und pcrlenschnur-förmig etc.) 

und Feinheit zu den verschiedensten Zwecken, namentlich zur Erzeu- 
gung der luaniHirfnltigsten Arteu vou »Scliuiuckgegenstäuden. Die Her- 

V. Kuliner, Uoldarbeiter etc. i 
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Rtellung dps Drahtes geschah fri'ilier ausschliesslich darcli Ausziehen 
auf einer Schleppzangenziehbuiik oder mit der Handzange. Gegenwärtig 
werden die ütarkeren Gold- and Silberdrähte allgemein gewalzt, weil 
dies einikclier ist und rascher geht wie das Ziehen. Nor sor Her- 
stellang feinerer Driihte benntzt man jetzt noch, nach vorhergegao- 
genem Walzen, Ziehbank oder Zange. Letztere finden auch dann Ver- 
wendung, wenn man den Draht auf einer eckig profilierten Walze ge- 
walzt hat und ihn nachträglich rund zielieu will. 

Bevor man das Edelmetall durch Walzen zu Draht verarbeitet, 
muss man dasselbe in eine Form bringen, welche dessen Einbringen in 
die Kaliber der Drahtwalze gestattet; es geschieht dies durch Guss, in- 
dem man sich eines der oben beschriebeneu Stabeiugüsse bedient und 
vermittelst desselben eine Stange herstellt, die man zwischen die Wal- 
zen einffihren kann ; eventuell kann man sie auch anspitzen, bevor man 
sie der Walze übergibt. 

Die Drahtwalzen sind, wie schon oben erwähnt, sogen. Kaliber- 
walzen, d.h. Walzen, welche mit einer Anzahl von einem Ende zum 
andern mit parallel zur Walzenachse laufenden sich allmählich verjün- 
genden Einschnitten (sog. Kalibei) versehen sind. Die Kalibei können 
sehr verschiedenartige Querschnitte besitzen, so dass rnil ümeu leicht 
Drähte verschiedenster Form henastellen sind. Die Vig. 12, IS und 14, 
Taf. zeigen solche KaUberwalzen von rundem und eckigem Querschnitt 
im Detail. (Aehnliche Walzen dienen zur Herstellung der Tranringe 
und sind vielfach verbreitet; sie besitzen dann der Trauringform ent- 
sprechende, weitere Kaliber, etwa wie die in Vlg, 9 bis 11| Taf. VI, 
dargestellten.') 

Der gegt)ssene Ötab wird in das weiteste Kaliber eiugefiiiirt, von 
diesem gewalzt und kommt dann in das nächst weitere u. s. f., bis er 
das engste Kaliber passiert hat. Die Drähte müssen während der Ope- 
ratioD, um sie weich zu erhalten, After ausgeglüht werden; nicht aus- 
geglühte Drähte werden sehr bald glashart. 

Fig. 7, Taf Yl. stellt einen Walzapparat, ein Drahtwalzwerk, in 
Vorder-, Hg. 8 in Seitenansicht dar. Da^^selbe ist auf einem säulenar- 
tigen (auf der Zeichnung nur angedenteteu) Fusse von schmiedbarem Guss 
montiert. Kleinere Walzwerke besitzen anstatt desselben oft nur einen 
Metallstutzen, mit welchem sie in einem Schraubstock eingespannt werden 
können. Auf dem Fuss ist der hufeisenförmige Rahmen befestigt, in 
dessen beiden anfrechtstehenden Schenkeln die Kaliberwalzen WW in 
der Weise gelagert sind, dass die obere vermittelst der Schrauben 88 
vertikal verstellbar ist. Die Bewegung der Walzen geschieht von Hand 
durch die Kurbeln kki dieselbe wird durch die Zahnrfider zz auf die 
Walze übertragen. 

Dieselbe Rolle, wie heim Walzen die Kaliber, nämlich die Dimen- 
sion des zu erzeugenden Drahtes zu begrenzen, spielen beim Drahtziehen 
die Zieheisen. Dieselben bestehen aus eisernen Platten, weiche eutvveder 
in ihrer Qnerrlditung, wie Vig. 5, Taf. TU, dies veransehanllcht, oder in 
ihrer Längsrichtung, wie in Hg. € derselben Tafel, mit einer Reihe von 
Löchern versehen sind, die in abnehmender GrOsse aufeinander folgen; 
meist sind sie ihrer leichteren Auffindbarkeit wegen mit Nummern versehen. 
Die Form der Ziehlöcher wird durch Vig. Ii und B auf Taf. TU, noch 
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besonders jerlautert. Die Löcher müssen triditotirtig TerseDki tmd 
ihre engste Stelle, der Ballen, ee in f\%. 7A, sorgfiltig abgerimclet 
und poliert sein, damit uicht etwa durch eine schabende Wirkung von 
Ecken und Kanten dio Gl;itte des Drahtes beeinträchtigt wird. Zieh- 
löcher lür sehr leine Drähte ei-halteu zweckmässig die in I^'ig. 7B, Ta- 
fel VII, angegebene Gestalt eines langen Trichters mit gebogener Wand. 

Fig. I, Taf. Yll, gibt die Seitenansicht einer praktisch konstruier- 
ten ScbleppzangensiehbaDk , welche fBr Gold- nnd SUberdrfthte gleich 
gnt geeignet ist. Diese Ziehbank besteht ans einem hölzernen Bode, 
auf dessen eiserner Kopfplatte die Zange, in welcher der auszusnehende 
Stab eingeklemmt ist, langsam fortgezogen wird. Diese Zange z ist 
hinten hakenförmig aufgebogen und durch einen Ring r mit daran be- 
findlichem abwärts gerichteten Haken h mit einer Geleukkette verbun- 
den, welche über die zwei an den beiden entgegengesetzten Enden der 
Ziehbank behudlicheu Roileu nn läuft. Der Autrieb geschieht von 
Hand ans durch die Knrbel Ar, die Bewegung wird dnreh daa Zahn- 
rad welches in die Gelenke der Kette t eingreift, anf diese über- 
tragen. Die Pfeile deuten die Bewegungsrichtnng der Kette an. Die 
Zange z ist so eingerichtet, dass sie sich beim Anzug des Hakens h 
▼on selbst schliesst; ^ ist ein Stollen zur Aufnahme der Zieheisen. 

Gerinp:e Mengen nnd namentlich sehr feinen r)i;iht zieht man mit 
einer Handzange aus; Fig. 19, Taf. III, steüt eine solche in zwei An- 
sichten dar; bei diesen Zangen ist der untere Schenkel nach abwärts 
gebogen, damit die Finger beim Umbiegen einen Stützpunkt finden. 

Bei der Verwendung zu Schmuckwaren, Filigran etc. wird Gold- 
nnd Silberdraht oft seiner I^baga nadi mit feinen seichten Sdirauben- 
gftQgen versehen, welche ihm eine matte geriffelte Oherflftdie und gleich* 
sam das Ansehen einer aus feinen Fäden dicht zusammengedrehten 
Schnur (Kordel) geben, weshalb man die Behandlung des Drahtes in 
dieser Weise als „Kordieren" bezeichnet. Man bedient sich hierzu der 
Kordiermaschine (machines ä corder oder ä cordonner)^ einer ein- 
fachen kleinen Vorricbtaog, deren wesentlichster Bestandteil eine iu 
ihrer Achse durchbohrte stShleme Spindel von 40 bis 60 mm 
L&nge ist Am vorderen Ende dersellten ist eine Art sehr kleiner 
Schraiibenschneidkluppe mit zwei Backen oder ein feines Schneideisen 
mit Löchern, deren Grösse der Dicke des Drahtes entspricht, angebracht 
Der Draht wird durch eine Oeffnnng am hinteren Ende der Spindel 
eingeschoben und geht in gerader Richtung durch die Backen oder das 
Schneideisen, während dieses samt der Spindel schnell umgedreht wird. 
Letzteres geschieht entweder durch Zalin und Trieb oder durch ein 
Rad, eine Rolle und dne Schnur cAmo Bnde; der Arbeiter bew^ mit 
der einen Hand die Kurt>el nnd regieret mit der anderen den Draht. 

Eine empfehlenswerte Kordiermaschine, welche in der Pforz- 
heimer Bijouteriewaren-Industrie vielfach Anwendung findet, ist die in 
flg. S, 9a und 10, Taf. VII, in der Vorder- und Seitenansicht abge- 
bildete; Flg. 9a gibt das Detail der Spindel. Die Maschine ist klein, 
besteht ganz aus Metall und kann in jedem Schranbstorke eingespannt 
werden. Das messingene Gestell besteht aus zwei schmaieu, durcli die 
kurzen Pfeiler cd mittels der Mattem uu verbundenen Platten ab 
und dem Zapfen mit welchem die Maschine aufrecht in einem 
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Sehraobstocke befestigt wird. Die BewegaDg wird von der Kurbel g 

ans auf das Zahnrad / und von diesem aaf das Getriebe e übertragen; 
letzteres sitzt fest auf der durchbohrten Spindel, welche in ihrem 
Kopfe / die Schraubenbacken enthalt. Diese liegen in einem länglich 
viereckigen Ausschnitte von i und werden darin dnrch die Deck- 
platte /> festgehalten, welche vermittelst zweier Löcher w» aufgeschraubt 
wird und in der Mitte ein rnndes Loch f\%. 9a, zum Durchgänge 
des Drahtes beeitst; m ist eine Stellschraabe, nm die Backen nach Br- 
fordemiB an den Draht anandriicken. Der Pfeil seigt die Richtung an, 
welche der zn kordierende Draht qr nimmt. 

Kordierte Drähte werden entweder im runden oder im gepl&tteten 
Znstande verwendet, namentlich 2a den sog. Filigran*Arbeiten, sn Ket- 
tengliedern n. dergl. 

Oefters verschlingt man Drälite, zur Herstellung verschiedener 
Verzierniigen , bchnnrförmig in sehr eflfektvoller Weise dadurch, dass 
man swei oder mehrere deraelben xasammendreht* Hierzn benntat man 
ebenfalls 4io Kordiermasehine, indem man statt der kleinen Schranben- 
kluppe i eine Hülse mit einem kleinen Häkchen an der Vorderseite 
an! die Spindel anfsteckt, anf dieses Häkchen die Drfthte hangt nnd 
sie mit der einen Hand ausspannt, während man mit der anderen die 
Spindel umdreht. 

Um auf Gold- und Silberdrähten jede beliebige Fa^^onniemng an- 
zubringen, haben P. Bruckmann & Söhne in Heilbronn eine Sehneid- 
zange (D. R. P. Nr 24726) konstruiert, welche die Herstellung fa^oo- 
nierter Drähte anf jeder Drehbank gestattet und die eine ganz besonders 
gleichmässige nnd sanbere Arbeit liefern soll. 

flg. % Taf. TU, gibt eine Vorder-, Fig. S eine Seitenansicht der 
Zange, Pig. 4 gibt eine besondere Anordnung derselben fär perlschnar- 
artic: fnroTmierte Drähte. Die AnoHnnnn: der Schneidzanp^e ist, nnrb 
der in Diiiglors Polyt. Jonrnal, IM. 251, S. 211, gegebenen Beschrei- 
bung, die folgende: Der hinten gritfeltörmig gestaltete Teil der Zange a 
läuft vom in eine geschlitzte Platte aus, deren erhöhte Ränder ax vorn 
durch ^ne Hälse <h verbanden sind. Anf dieser Platte nfid zwischen 
den Rändern ai liegt ein Hesser 5, welches snm Schneiden des jeweilig 
herzustellenden Musters dient. Dasselbe ist je nach der Fa(^on, die es 
herstellen soll, verschiedenartig geformt nnd mit dem über die Platte 
hinausragenden Stellzciger c versehen. Das Messer wird dnrch die 
Schraube d, die dnrch einen Schlitz in der Platte a gebt nnd unten 
eine Feder e gegen diese dnif^kt, an der Platte gehalten. In dem er- 
wähnten Schlitz liegt eine Spiralleder/, die hinten vermittelst einer Klam- 
mer an der Schraube d und vorn an einem Stiftchen gehalten wird. 
Der im Lager g drehbar befestigte Hebel h ist im Winkel äbgebogen 
und es liegt in dem Teil hu der durch einen weiteren Ausschnitt gleich- 
falls durch die Platte a geht eine Schraube «, die an das hintere Ende 
des Messers h stOsst Gegen den Hebel h legt sich die an a befestigte 
Feder /' an; weiter Tom ist dann noch eine RegoUerschranbe l an- 
gebracht. 

Beim Gebrauch der Schneidzange wird der Draht zuerst durch die 
oben an den Rändern öi befindlichen Oesen und in die Hülse 02 ge- 
führt and dann in gewöhnlicher Weise an derDrelibaDk befestigt. Die 
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Hülse ai ist nicht ganz geschlossen, sonr^ern uuten für deu Eiugriff des 
Messers mit einei- entsprechenden Oeffnung versehen. Durch die Schrau- 
ben / uud / katiii die Bewegung des Messers aufs genaueste reguliert 
uud mitteis des Zeigers c die Zange nach Drehung je eines Stückes 
der betreifenden Fa^on m weiteren Drabtbearbeitnng richtig eingestellt 
werden, wobei dann der Zeiger mit dem Mittel des letztgedrehtea 
Stfldcea der Fa^on korrespondiert Bei etwaigen ünebenheiteo des 
zu favoanierenden Drahtes dient die Feder e zur raschen Entlastung 
des Messers gegen plötzlichen Druck. Seine Rückbeförderntjg nach der 
Drehung geschieht durch die Spirale die des Hebeis h durch die 
Feder k\ 

Die Messer lassen sich auswechseln und können in beliebiger Form 
angewendet werden. 

P8r die Herstellung von Perldr&hten and anderen gleichlanfenden 
Hosten) wird die in Fig. 4^ Taf. VII, abgebildete Modifikation der Zange 

empfohlen. Hier tritt nämlich an Stelle des Messers die vorn teilweise 
abgerundete und ausgehöhlte Platte 6, auf welche ein rundes Je nach 
dem herzustellenden Muster an der Peripherie ausgeschnittenes Messer- 
rädchen ^1 drehbar aufgeschraubt ist. i^eim Gebrauch dieser Zange 
ist die Bewegung des Messeradchens eine doppelte, indem nämlich 
das Messer einesteils gleich dem Messer b von flg. 2 und 3, laf. Vllj 
▼orwSrts gegen den Draht, anaaerdem aber dnreh seitltchea Fortf&hren 
der Zange von einem finde dea Drahtes inm andern mittela Danmen- 
dmck auf die Verlängerung m ohne Absetzung koutinnierlich and rotie- 
rendam Draht fortgeführt wird. 



Um die Dicke sehr feiner Drahtsorten zu messen, braucht man 
eigene Messringe von Stahl uud zwar für je eine Dralitsorte einen be- 
sonderen Ring. Diese Ringe sind ans einem vierkantigen an beiden 
Enden abgerundeten Stäbchen gebogen und durch vorsichtig geführte 
Hammerschl&ge soweit aasammengetrieben, dass die beiden Enden ge- 
rade soviel voneinander entfernt sind, dass sich awischen ihnen noch 
eine ganz schmale Oeffnung befindet Dm verschiedene Drahttitftrken 
mit Hilfe solcher Ringe messen zu können, bedarf mm eine An- 
zahl derselben; man bezeichnet zweckmässig jeden einzelnen niit einer 
Numnur und fasst den ganzen Satz au einer khMiien Kette zusammen. 
Ein solcher Ring ist in l'ig. 4, Tsf. ¥, im Gruudiw uwi ia der Sei- 
tenansicht abgebildet. 

S. Verferiiguug vea Röhrea^ 

Sehr enge Röbrchen ans Gold nud Silber, wie man sie & B. 

zur Verfertigung von Scharnieren an Dosen u. dergl braucht, macht 
man aus Blechstreifen, die man in entsprechender Breite zuschneidet 
lind au den Rändern zarecht feilt. Einen so vorgerichteten Streifen 
schUii,d man hierauf in einem sog. Seck en eisen rinuvM.ntig hohl, 
kloplt ihu über einem hineingelegten, mit Wachs bestrichenen {>arn ans 
Stahldraht völlig znsammen, ohne zu löten, uud zieht das Gan/.e durch 
einige Löcher eines Drahtzieheisens, worauf man ein wenig erwärmt, 
am das Wachs fl&ssig an machen und den Draht leichter heraasqehmen 
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zu können. — Wenn es auf eine volikommen regelmässige Gestalt sol- 
cher Röhrchen nicht besonders ankommt, so kaou man dieselben auch 
ohüe eingelegten Draht ausziehen, indem mau den ilachen filechstreife 
durdi mehrere ZielilÖcher tob aboebmeoder Grösse gehen lässt, ante 
denen die ersten ihn aUmihlich zu einer Rinne biegen nnd die letzten 
ihn zu einer Röhre achliessen. Hierbei geschieht ee indessen leicht, 
dnse die Foge, statt gerade zu bleiben, sicli windet, und dass die Höh- 
lung nicht ganz regelmässig ausfällt; es ist daher rätlicher, in der oben 
angegebenen Weise zu verfahren und einen solchen flachen Streifen in 
einem Seckeueiseu vorher rinneuartig hohl zu hlni,an und ihn dann 
erst auszuziehen. — Die Verfertigung sulclier Röhrchen kann am li auf 
einem einzigen Zug stattfindeu, wenn mau zwei oder drei Ziehei^eu 
nahe hintereinander anbringt, deren Löcher in abnehmender Grtoe 
anfeinander folgen. 

Ofl gebraucht man Röhrchen als Einfassung von verschiedenen 
Biecbgerfttschaften, welchen man dadurch einen dicken, wnlstartlgeB 
Rand geben will. In diesem Falle treibt man dn? Ausziehen Tinr so 
weit, dass das Röhrchen sich nicht gänzlich schlies.st , sondern eine 
offene Fuge behält, in welche man dann die Kante des Gegenstandes 
(z. B. einer Tasse, eines Flaschentellers u. dergl.) einschiebt, nachdem 
vorher das Röhrchen entsprechend gebogen wurde. Den geraden Lanf 
der Foge wibrend des Mellens sichert man dadardi» dass man im Zieh- 
loche eine vom Rande einwftrts vorspringende sdimale Zunge anbringt, 
gegen welche die Kanten des Röhrcheas sich anlehnen mössen. — Zu 
Bleistifthalteru sog. „Crayons" etc. werden öfters Röhreben verwendet, 
die äusserlich mit Längenfurchen verziert, inwendig aber glatt cylin- 
drisch sind. Man zieht dieselben auf einem runden stählernen Dorne 
durch Zieheisenlöcher, die in diesem Falle ausgekerbt sein müssen. 
Dreht mau ein solches ausgekerbtes Zieheiseu während des Durchganges 
der Röhre um seine Achse, so nehmen die Fnrdien nnd Rippen die 
Lage von SdiranbenUnien an. 

Eonische Röhren, sowohl glatt als kanneliert, kann man eben- 
folls im Zieheisen herstellen. Man steckt das aus Blech gebogene nnd 
pel5tete konische Rohr auf einen konischen Dorn nnd c^ehrancht ein 
Ziehioch von etwas grüsseicm Durchmesser, als das weiteste ¥a\(\c der 
Röhre. Dieses Loch ist mit einer Ausfütterung von Hartblei versehen, 
deren Oeffuuug dem kleinsten Durchmesser der Röhre entspricht. Zieht 
man nun auf einer kräftigen Ziehbank die Röhre mit dem Dome hin- 
durch, so erweitert sich das Bleifatter allmihlich in dem Masse, wie 
der annehmende Darchmesser des Rohres dies erfordert Zu jeder nenen 
BAhre bedarf man daher eines neuen Futters. 

Nach einem anderen Verfahren pflegt man runde und beliebig an- 
ders geformte Röhrchen ohne Fuge und Lötung darzustellen, um 
daraus kleine Gold waren, die man sonst massiv anfertigen innsste, mit 
bedeutender Ersparang hohl zu machen. Um dies zu erreichen führt 
man in eiueu Oylinder aus Gold einen Dorn oder Kern von Kupier oder 
Messhig ein (andi kann man einen solchen Dom mit Gold nmgiessen) 
nnd rieht nun das Ganse anf einer Siehbank snr erforderlichen Fein- 
heit ans (man kann dasselbe auch rtndeln oder walzen). Hierauf ser* 
sSgt man ein solches noch den Kern enthaltendes Röhrchen in die er- 
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forderlicheo Stücke, biegt dieseibeo, den zu erzeugenden Gegenständen 

entsprechend und l5.st den Kern — vor dem Ziisammeosetzen und Lö- 
ten — durch Einlegen in warme «Salpetersäure anf. — Für ^tark 
legiertes Gold und für Silber wendet man Dorne aus Sclimiedeeiseu 
und als An flösungs mittel verdünnte Schwefelsäure an. 

G. Ran in Pfor/heim fertigt Doableeröhren ohne Fugen und Lö- 
tung nach einem eigentSmlichen Verfehren. (D. R. P. 13690, erloschen 
1883.) Dasselbe besteht darin, dass eine ans Donbleeblech bestehend» 
kreisrunde ^*clleibe der Reihe nach durch 6 verschiedene Gesenke ge- 
drückt wird. Die Scheibe besitzt nach der ersten Pressung die Form 
einer kleinen Schüssel, bei jeder folgenden verlängern sich die Wan- 
dungen derselben auf Kosten des Bodens bis schliesslich eine Röhre 
entstanden ist. Will mau sein- dünne Rohren haben, so wird iu die 
aus dem letzten Gesenk kommenden Röhren ein Kupferdraht gesteckt, 
oben augelötet und dann in gewöhnlicher Weise die Röhre fiber den 
Draht durch ein Zieheisen gezogen. Die Wandungen der Röhre werden 
hierbei verdänut nnd verlängert, aber durch den Kupferdraht verhin- 
dert sich aneinander zu legen und die Röhren zu scbliessen. Nachdem 
man letztere soweit wie man es wünscht ausgezogen worden ist, wird 
der Kupterdraht durch Strecken aus derselben entfernt. Die so erhal- 
tene Kölire ist eine Doubleerülire. 

Aus einer auf diese Weise erzeugten Golddoubleeröhre kann man 
dann eine Goldröhre herstellen, indem man durch warmes Scheidewasser 
(Salpetersäure) das unedle Metall herauslöst. — Natürlich kann man 
auch Gold' und Silberröhren durch die Gesenke direkt herstellen, wenn 
man statt Donblee- Edel metallblech durch dieselben drückt. 

Die aus dem kleinsten Gesenk 6 kommenden Doubleeröhren kön- 
nen anch ohne eingelegten Kupferdraht ausgezogen werden; sie schliessen 
sich dann allmfihlich und kann man auf diese Weise fugenlosen Donblce- 
draht herstellen. Die von G. Ran verfertigten und in den Handel ge- 
brachten Doubleedriiiitc sind auf diese Weise hergestellt. 



Zweites EapiteL 
Fernere Ausarbeitung. 

Es wurde bereits im vorigen Kapitel hervorgehoben, dass sSmt- 
Hche Gold- nnd SUberarbeiten (mit Ausnahme der gegossenen) aus Blech 

und Draht hergestellt werden; es wird zunächst die Aufgabe dieses 
Kapitels sein, die verschiedenen Arbeitsoperationen nnd Hilfsmittel an- 
zugeben, durch welche jene Materialien (Blech und Draht) in die ninn- 
nigfaltigsten Formen gebracht werden können. Grossere Gegenstüude, 
wie z. B. Tafelgerätschaften, Gelasse n. dergl. werden nur selten aus 
Gold, hfiufiger dagegen aus Silber verfertigt, und es sei hier erwähnt, 
dass für derlei grössere Goldarbeiten im allgemeinen dieselben Verfah- 
rungsarten nnd Hilfsmittel in Anwendung kommen, wie für grössere 
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Silberaibeiteti, weshalb das in folgendem Gesagte for beide txi^vh 
seine Gültigkeit luit 

I. i«! Blegei, ScbweifeB mwi Tr«l%ei. 

Der Gold- ond Silberarbeiter verfertigt Gefftsae und auch andere 

bohle Gegenstände, wenn dieselben komplisiertere Formen haben, ban« | 
chig sind und ohne Lötnng dargestellt werden sollen, fast immer mit- | 
tels Hammer und Araboss (H amra erarbeit, geschlagene Ar- 
beit), wobei das Wort Amboss im weitesten Sinne za nehmen ist j 
nnd alle jene Werkzeuge darnnter zu verstellen sind, welche beim Ge- 
brauclie der Hämmer dem Metalle als Unterlage dienen. — Man ge- 
brandit diese Werkseuge, teils, am das Blecb auf yersdiiedeDe Wdse 
za biegen ond za glätten, teils anch, um ans demselben bohle Gegen- 
stände von den mannigfaltigsten, oft kompliziertesten Formen dnrcsh 
entsprechende Ausdehnung zu bilden. Die letztere dieser Operationen 
nennt man das Treiben (Hämmern, Schlagen) im weiteren Sinne; 
es zerfällt wieder in zwei Operationen, nnmlich in das Auftiefen oder 
Treiben im engeren Sinne, wobei eine Biechplatte durch Hani merschläge 
auf ihrem mittleren Teil eine hohle schalenförmige Gestalt erhält, uüd 
in das Aufziehen, bei welchem das Hämmern nahe am liande herum 
stattfindet. 

Das Aaf tiefen. Denkt man sich anf einer ganz ebenen Blech- 
tafel, etwa in der Mitte derselljen, einen Hammerscblag angebracht, so 
wird hierdarch an der geschlagenen Stelle das Metall nicht nnr znsam- 

mengedrückt, sondern auch nach allen Richtungen hin ausgedehnt wer- 
den; da aber die Metallteile, welche die getroflFene Stelle unmittelbar 
umgeben, sich einer weiteren Ausdehnang dieser Stelle in der Ebene 
der ßlechtafel widersetzen, so muss offenbar eine Beule entstehen. Denkt 
man sich mm weiter rnnd um diese Beule herum neuerdings Hammer- 
schläge iu einer gewissen Anordnung, etwa bis nahe au den Rand hin, 
angebracht, so wird diese Benle lülnifthlieh grosser werden and eine 
mehr and mehr schalenartige YertieAing annehmen, weil der nicht ans* 
gedehnte Rand sich der Beibehaltung der ebenen Fläche widersetzt 
Hierdurch wird es auch begreiflich, dass von der Anordnung und Auf- 
einanderfolge der Hammerschläge die Form des Arbeitsstackea ab- 
hängig ist. 

Das Anfziehen. Dasselbe unterscheidet sieh vom vorigen Ver- 
fahren dadurch, dass man mit dem Ausliämmern ringsum iu der Nähe 
des Randes beginnt, wobei die Mitte und der Rand selbst keine Bear- 
beitung erfahren; die Folge hiervon ist, dass der Rand sich aufrichten 
und durch geeignete Schläge immer mehr in die Höhe dehnen wird. 
Das Aufziehen zerftllt wieder in das Einziehen, wobei der Darch- 
messer eines hohlen Gegenstandes an einer bestimmten Stelle wieder 
verkleinert, und in das Ausschweifen, bei welchem die Mfindnng 
z. B. eines Gefässes erweitert wird. 

Die Bearbeitung der Gold- und Silberbleche findet stets in kaltem 
Zustande und zwar mit Hilfe von Hämmern statt. Durch das 
Hämmern werden die Metalle aber hart und spröde und muss ihnen 
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durch wiederholtes Ausglühen ihre Geschmeidigkeit wieder gegeben 
werden. 

Die HSmmer und Ambosse, welche zum Biegen, Treiben, Ebnen 
und Gl&Uen der Gold- nud Silberbleche dienen, sind von mauuigfaltig- 
i^t^r Grösse und Gestalt; ihre Beschaffenheit und ihr Gebraneh aoU in 
folgendem näher beschrieben werden. 

a) Hämmer. 

Die Hämmer sind meist von Eisen und auf den wirkenden Teilen 
(Bahn und Finne) mit aufgeBchweisstero Stahl belegt, gehärtet und 
poliert. Kleinere H&mmer sind meist gaoE aus Stahl verfertigt Oft 

wendet man Hämmer ans Holz oder Büffelhorn oder Bein an, 
weil sie den Vorteil gewähren, während des Bieg^s und Treibens das 
Metall kaum merklich in slrh selbst znsammenzndrnr^pn , wobei es 
seine Weichlieit und Biegsamkeit nicht verliert, wulirend es eiserne 
Hämnipr hart und zum Reissen geneigt machen; Gegenstände, die auf 
der Obt'f fluche verziert sind, werden durch derlei Hämmer nicht be- 
schädigt; eiserne H&mmer worden die Verzierangen zerdrücken. 

Die Gold- und öilberarbeiter wenden zum Bearbeiten von verzierten 
Gegenstanden meist Hämmer aus Bäffelhorn an. £in solcher ist 
in rig. 1, Taf. abgebildet Die Bahn a ist oval und etwas kon- 
vex, die Finne b abgerundet. 

Die gebräuchlichsten eisernen Hämmer sind in flg. Z bis l#, Ta- 
fel flli, in folgender Ordnung abgebildet: 

Polierhammer, Glanzhammer (martcau a polir, polishing 
hammer)^ Fig. 2, er hat nur eine Bahn, sie ist kreisrund, nur wenig 
konvex und fein poliert Er ist bei Gold- und Silberarbeitem seltener 
in Anwendung und dient zum Glatt- oder Glänzendschlagen (Polieren) 
der Bleche. 

Spannhemmcr, Gleichziehhammer (marieau ä drrsser)^ 
dem vorigen fast deich, nnr ist die Bahn noch weniger gewölbt, bei- 
nahe ganz flach. Er dient zum Khinen des Bleches. 

Aufziehhammer, Schwell ha tu in er, Mg. 3, mit zwei abge- 
rundeten, fast lialbcyiindrischen, langen und schmalen, quer gegen den 
Stiel gestellten, polierten Bahnen. Er dient hanptsächlich zum Auf- 
ziehen von Blecbplatten und zum Aussehweifen von GefSssen u. dergl. 

Tellerhammer, Fnsshammer» Krnghammer (marieau ä 
bouge)f Flg. 4. Von dem vorigen nur durch die grossere Breite seiner 
Bahnen verschieden, welche im Grundrisse die Gestalt von c haben. 
Er dient hauptsächlich zum Schlichten (Glätten) von Schweifungen. 

Fi nn hannner, Aufziehharamer, mit einer kreisrunden, etwas 
konvexen Bahn und einer abgerundeten, quer gegen den Stiel gestellten 
Finne. 

Treibhammer, Tiefhammer, Knopfhammer (marieau ä 
emhouHr^ chasing hammer)^ Ng. er hat zwei halbkugelig konvexe 
Bahnen, meist von ungleicher Grösse. 

Tiefhammer, mit einer kreisrunden, etwas konvexen und einer 
länglichen, abgerundeten (der des Tellerhammers ähnlichen) Bahn. 
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Fläcilonhammer, mit zwei ganz- flacbea, kreisförmigen oder 

4|uadratisclH'Ti Bahnen. 

Schärte nli a ni nier, mit zwei geraden, quer gegeu eleu Stiel ste- 
heoden Finueu, von wt-lclu'n die eine flach, die andere fast schneidig ist. 

Scbiichthamuier, Auüsclilichthani mer, dem PolierbaDimer 
ähnlich, aber kleiner ood mit einer stärker gewölbten Bahn. 

Abschlichthammer, Planierhammer (marteau ä planer, 
planishing Hammer), ¥1%. 10, mit zwei, beinahe völlig flachen Bahnen a 
and unter denen gewöhnlich die eine derselben kreisrund« die andere 
quadratisch (siehe a und h) oder länglich viereckig ist. 

Sieken ha mm er (marfeav. u soyer, marteau ä suage), Wg. 9, 
er bat zvvei abgenuuiete, quer gegen den Stiel gestellte Finnen. 

Ab b iudhammer, A b piuuhammer, ist ein kleiner Siekeuhum- 
mer mit schärferen schmäleren Finnen. 

Bürhsensiekenhammer» er hat zwei flache, schmale Bahnen, 
die quer gegen den Stiel stehen, jede mit einer ebenso gestellten halb- 
cylindrischen Rinne. 

Als eine weitere hierher gehörige Vorrichtang ist nncli der sog. 
Patsch hammer zu beschreiben. Derselbe ist ein in der Kettenfabri- 
kation verwendetes Werkzeug, welches zum Eund- und gleichzeitig Po- 
liertschlagen der Kettenglieder verwendet wird. Letztere werden vielfach 
durch Aufwickeln auf einen Dorn und nachheriges Absägen liergestellt 
und passen dann mit ihren Enden nicht richtig aufeinander, sondern 
sperren sich, infolge einer dem Draht- oder Blecbstreifen vom Vfickeln 
noch inne wob neiiden Spannung, auseinander. Diese Sperrung zn beseitigen 
nnd zugleich das Glied auf der Hochkante poliert zu schlagen, dient 
der Pat'^rldinmmer. 

Fig. 8, Taf. VII, zeigt einen solchen Patschhammer in schemati- 
scher Seitenansicht und erläutert dessen Anordnung. Der Hammer 
ein einfacher glatter Polierhammer, ist aui dem eiserueu Bocke p 
in der Weise montiert, dass er mit seinem Stielende zwischen 2 an 
dem einen Ende der Platte anfragenden Stollen 8 an einer Drehachse x 
befestigt ist und vermittelst derselben Tertikai geführt werden kann. 
Diese Achse Ist gleichzeitig mit dem einen Ende der Feder / verbun- 
den, deren anderes Ende zu dem Haramerkopf führt. Diese Feder" ist 
dazu bestimmt, den Hammer nach jedem Schlage selhstthätig in seine 
Ruhelage znrnck'/nfülueu, d. h. in die Stellung, in welcher er auf un- 
serer Zeichnung dargestellt ist. Au dem i'nnkte, an welcliem der 
Hummer die Platte p trifft , ist in diese die kreisrunde Stahlplatte f 
eingelassen, welche stets glatt poliert gehalten werden mnss. Die 
Eisenplatte p ist entweder, wie in unserer Zeichnung, bockartig mit vier 
einfachen Fussen versehen und dann dazu bestimmt, aaf einen Tisch ge- 
stellt zu werden, oder bei grösseren PatschhSmmern fest mit einer 
hölzernen Werkbank verbunden. 

Der Hammer wird in der Weise cdK-nidbabt, dass der Arbeiter 
mit der rechten Haud den 8liel ertasst imd durch dessen Herabziehen 
den Hammer zum Aufschlagen bringt, widirend er mit der linken Haud 
die Ringe unter den Hammer schiebt und entterut. Die Feder zieht 
dann den Hammer nach jedem Schlage, wie schon bemerkt, selbstthätig 
znruck, so dass sich derselbe stets in entsprechender Fallhöhe befindet 
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Die besonderen Vorteile des Hammers li(>gpn nicht nur in der selbst- 
thätigen Hebung, sondern auch in deut i^k-ichniäs^igen Sclilng den man 
mit demselben anszuübeu in der Lage i^t. Bei einiger üebung lässt 
sich mit dem Hammer sehr rascb und sicher arbeiten. 

b) Ambosse. 

Unter diesem Namen sollen hier alle jene Werkzeugö ziisammen- 
gefasst werden, welche dem mit Hämmern zu bearbeitenden Gold- und 
Silberbleclie als Unterlage dienen. — Iti vielen Fällen kann ein ge- 
Wühuliciier kleiner S ch m ied eamboss oder Schlagstock zur Bear- 
beitung des Bleches dienen. Häufiger {iebräncblicli ist der Polierstock 
(tas ä planer, planashiny- stake) , t'ig Ii, Taf. >lll, seine Bahu a, h 
ittt qnadratfiBrmig, etwas gewOlbt and feio poliert, eioe von den vier 
Kanten, a, iat abgerundet; mit seiner Angel e wird er in das Loch 
eines aufrechtstehenden Holzklotzes gesteckt. 

Der Spanustock (tas ä dresser) hat im Aufrisse betrachtet 
Aebnlicbkeit mit dem Polierstorke, nur ist er kleiner, seine Bahn bei- 
nahe ganz eben, meist fein poliert, und entweder quadratisch, oder mit 
einer bogenförmigen Seite, ¥\g. 12, die in vielen Faileo zur Bequemlich- 
keit der Arbeit beiträgt. 

Wenn man durch Biegen und Treiben einen Gegenstand ans Blech 
darstellen will, so ist snerst notwendig, dass man es mittels gepulverter 
Kreide oder Tripel von allem Schmutze' befreit, hierauf wird es ge- 
ebnet und wenn nötig geglättet. Das Ebnen, Ausspannen oder 
Gleichziehen (dresser), geschieht auf dem Spannstocke mittels des 
Spanuhammers und hat den Zweck, alle Beulen und Unebenheiten zu 
entfernen. Soll das Blech bereits vor dem Biegen und Treiben glän- 
zend sein, was jedoch bei Gold- und Silberarbeiten eigentlich nie vor- 
kommt, so muss es noch vor dem Ausspannen auf dem Probierstocke 
mittels des Polierhammers geglättet und geglänzt irerden. 

Ans dem glattgeh&mmerten Bleche kOnnen hohle Gegenstände ent- 
weder dnroh Biegen nnd ZusaromenlOten oder dnrch Treiben dargestellt 
werden. 

Das Biegen der Blechplatten, einerlei ob die Form kreisrund 
oder oval werden soll, geschieht auf dem Sperrhorn (hi(/orne, beak 
iron)f Vig. 2a, Taf. I'lli, es hat zwei horizontal geiK-nüberstehende, 
cylindrische, auf der oberen Hälfte ihres Umkreises polierte Hörner bc 
von ungleicher Dicke, um weitere und engere Gegenstände darauf krfim- 
men an kOnnen. Mit seiner Angel a steckt es in einem Holzklötze. 
Das Blech wird auf dem Sperrhom meist mit einem hölzernen Hammer 
bearbeitet; oft wird aber aneh das Hämmern mit einem Spann- oder 
Abschlichthammer vollendet, namentlich dann, wenn das Arbeitsstück 
sehr glatt ausfallen soll; in diesem Falle umwickelt man das Horn 
mit Leder, Pergament, Tuch oder starkem Papier, wobei dann alle Un- 
ebenheiten des Bleches sich in die nachgiebige Umhüllung des Sperr- 
hakens eindrücken und die äussere Fläche des Arbeitsstückes die Glätte 
der Hammerbahn annimmt, ohne dass Sparen von den Hammersehlägen 
bemerkbar bleiben. — Alle mnden oder ovalen Gelässe, wie Becher, 
Büchsen u. dergL, ferner grössere Ringe, weite nnd nieht zu lange 
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Röhren, sowie Blecbstücke, die nnr eine geringe Erfimmnng haben 
sollen, oline ganz znsammeDgebogen sa werden, erhalten ihre Bearbei- 
tong auf dem Sperrhorn. 

Für kleiue runde Biegungen gebraucht man eiu cylindrisches oder 
etwas konisches Stahlstück, das man in einem Schraubstocke einspannt, 
oder mau nimmt dieselbeu auf der abgerundeten Kaute a des Polier- 
Stockes Flg. II vor. 

Eckige nnd scharfe Biegungen werden entweder anf dnem Dorne 
von quadratischem oder rechteckigem Querschnitte oder an einer der 
schneidigen Kanten des Polierstockes bewerkstelligt, oder auch auf dem 
Üraschlageiseu (hatchet staJc^) , fi^. Z8, Taf. VIII, welches wie ein 
Amboss mit seiner Angel in einein Holzklötze steckt und eine horizon- 
tale Kaute ab besitzt, die nur soviel abgerundet ist, dass sie das Blech 
nicht durchschneidet. 

Hat das Umschlageisen eine bogoDf&rmige Kante, so hdsst es 
Bdrtel eisen (bardaire)^ flg. 36, Tal VIII (nach zwei Ansichten). 
Mau gebrancht es baoptsSchlich, am an runden Scheiben den Rand auf- 
zubiegeo, welche Arbeit man das Börteln nennt. So börtelt man z. B. 
den kreisrunden oder ovalen Boden eines Gefas.ses (einer Buchse, Kanne 
u. dergl.}, um ihn mit dem autgebogenen Rande über oder in das Ende 
des Getasses zu stecken und daran festzulöten. Für klein*^ runde Bö- 
den, deren Rand breit und scharf aufgebogen werden soll, wendet man 
' mit Vorteil eiu Börteleiseu mit zweimal gekröpftem Schafte an, wie ein 
solches Fig. 27, Taf. Yllli seigt 

Oft hat man in Blechstficken schmale haibrande Rinnen (Sieken) 
einzubiegen, die an der verkehrten Seite als Wulste oder halbrunde 
St&be erscheinen; die Verfertigung derselben, das Sieken (soyer^ 
miafjer, creasitif/), geschieht auf dem Siekenstocke (suage, tas ä 
soyer, creasing tool) mittels des S i eken h aramers (S. 74). Der 
Siekeusluck, f\%. 2ü, Taf. VIII, im Auf- und Grundrisse, ist eiu 
Amboss mit lauger, bciimaier Bahn, in welcher querüber liaibruude 
rinuenfOrmige Einkerbungen von verschiedener GrOsse sich befinden; 
er steckt mit seiner Angel e in dem hOlaemen Arbeitsstocke, in wel- 
chen auch die übrigen Ambosse (Spannstock, Börteleisen u. dergl.) ein- 
gesteckt werden. Ura eine Sieke au einem Blechstücke zu erzeugen, 
legt man dasselbe auf den Siekenstock und schlagt es mittels eines 
Siekenhammers, dessen Finne etwas schmäler soin muss, als die ge- 
wählte Einkerbung, in die letztere hinein, während man es nach und 
nach fortrückt. 

Der Büchseusiekenstock euthält auf seiner (der Breite nach 
stark gerundeten) Bahn, anstatt der Vertiefungen, mehrere qnerlaufende 
Wulste oder Rippen, welche den Rinnen der BncbsensiekenhSmmer 

(S, 74) entspreclien. Er dient zur Hervorbringong von Sieken an klei- 
' nen Oeftssen, Buchsen n. dergl., bei welchen man, des geringen Durch- 
messers wegen, im Innern df^n ITamnier nicht bewegen kann, weswegen 
man sie umgekehrt auf erhabenen Wnlstcn bearbeitet, indem man sie 
auf den Siekenstok h8ngt und von aussen daranfst hlairt. 

Bei kleinen Gefässeu pflegt man öfters den Rand nach aussen um- 
zubiegen, um daran einen Wulst zu erzeugen, für diesen Zweck dient 
der Korns iekenstock, fig. 39| Taf* Till (Vorder- und Seitenansicht), 
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dessen Schaft sweimal gekröpft und dessen knrze Bahn entweder nnr 
mit einer oder wie in der Figar mit swei Rinnen versehen ist 

Cm einen Ring seiner Breite nach hohl zn machen, so dass die 
Konvexität nach innen gekehrt ist, dient ein kurzer eiserner Cylinder, 
der eine ringsherumlaufende konkave Furche besitzt, auf welchen man 
(nachdem er in horizontaler La^e, etwa in einem Schraubstocke be- 
festigt ist) den Ring heruindieht, während man letzteren mit der Finne 
des Hammers in die Fmxbe hineinklopft. 

Um Ringe von Icreisfdrmiger, ovaler oder einer beliebigen anderen 
Form ans Draht zo erhalten, biegt man letzteren über einem entspre- 
chend gestalteten Eisenstftbchen. Eine grossere Anzahl ganz gleicher 
Ringe erhält man, wenn man den Draht nm einen entsprechenden Dom 
scIivftuhpTifrirnng so aufrollt, dass Windnng an Windung zu Hegen kommt, 
worauf man die Rölire vom Dorne abzieht nnd in einer geraden Linie, 
mittels einer Schere, der Läns-e nach aufschneidet. Zn sehr kleinen 
Ringelchen (etwa zu Kettengliedern) nimmt man ein Stückchen Draht 
statt des Dernes; solche Ringe werden hernach an den Enden zusam- 
meugelOtet Da aber bei dieser Verfertignngsart der Ringe der gewun- 
dene Draht, veimOge seiner Elastizität, sich mehr oder weniger wieder 
anfdreht, wenn er vom Dorne herabgezogen wird, nnd daher die Ringe 
grösser ausfallen, als der Umkreis des Domes, oder wohl gar ihre regel- 
mässige Gestalt einbüssen, so umwick^^lt man das Ganze, solange es 
noch anf dem Dorne steckt, mit ausgeglühtem Kisendrahte, bringt es 
so in das Feuer, und benimmt ihm durch Glühen seine Elastizität. 

Die sogeuauuteu Sprengringe, If'ig. iO> Taf. X, welche nicht ge- 
Idtet sind, sondern so gewunden werden, dass die Enden des Drahtes 
übereinander liegen und nnr allein dnrch die Federkraft zusammenhal- 
ten, verfertigt man auf folgende Weise: Man wickelt den Draht nm 
einen Dorn etwa lV2mal hemm, feilt die Enden auf den äusseren 
Seiten bis auf die halbe Dicke ab (l^ig. 10 \, Taf. X) und biegt sie über- 
einander, so dass die platten Seiten sich berühren (Kig. lOB, Taf. I). 
Sprengringe, welche ganz glatt sein sollen, werden nach dem Winden, 
ohne weitere Vorbereitung in eine stählerne Stanze gelegt, deren Ver- 
tiefung rnud, ein wenig grösser als der Ring nnd am Boden flach ist; 
man setzt dann einen flachen Stempel anf, nnd treibt diesen dnrch 
HammerschlSge solange ein, bis die beabsichtigte Abplattung des 
Ringes erfolgt ist. 

Zum Biegen schmaler Rieche auf der Hochkante, eine Operation, 
welche rtnnientlich bei Herstellung der Zargen an Medaillnn-^ etc. viel- 
fach Vei wrudung finden, hat C. Bühler jun. in Pforzheim ein zweck- 
mässiges Maschinchen erfunden, welches in Flg. I, Taf. IX, in Vorderan- 
sicht nnd Fig. % im Grundriss abgebildet ist; Plg 3 bis 6 geben De- 
tails. Das Haschinchen kann anch snm Biegen von Difthten dienen. 

Das Maschinchen besteht aus dem rechtwinkeligen Eisenrahmen JS, 
an welchen unten ein Lappen L angegossen ist, der zum Befestigen 
des ganzen Apparates in einem Schraubstock dient. In den beiden 
anfrechtstehenden Raliraenschenkeln ist die Spindel B gelagert, welche 
vermittelst der Kurbel K gedreht werden kann. Auf die Spindel wer- 
den Walzen von kreisrundem oder ovalem <>nor:srhnitt (Fis; 3 bis 6) 
aufgesteckt; dieselben besitzeu au dem eiuuu ii.iide cmar Wulst w (Fig. 3 
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und 5), der mit eioem Eiuschnitt e zum Eiuklemmen des einen Blech- 
cndcs verseilen ist; .sie bedingen die Form des aufgewickelten Blech- 
reifes. Zum Festhalleu des Bleches und zum Andrücken desselben auf 
die Walze dient der mit Gelenkstürk versehene Hebel C, welchen Flg. 2 
iu eingerückter Lage zeigt. Die Kaute des Gelenkstückes sitzt dauu 
hart an dem Wulst w nnd bedingt so die Lage des zu biegenden Ble- 
ches; um beliebig hohe Blechstücke biegen zu können, ist die Hebel- 
TOrrichtuug durch Schrauben vertikal, znm Zweck der Benntinng der 
ganzen Walzenlänge aber liorizontal ?ersteUbar angeordnet. 

Der Betrieb des Maschiucliens geschieht dadurch, dass man einen 
in entsprerliPiuier Breite geschnittenen Blechstrcifen in den Wulst der 
Walz,e steckt, denselben durch eine Hebelvorrichtnng in die rich- 
tige Lage bringt und die Walze hierauf vermittelst der Kurbel K. in 
langsame Umdrehung versetzt. Das Blech wird sich dann ohne weiteres 
hochkantig auf die Wake aufwickeln nnd nach einer Anzahl TOn Um- 
drehnogen eine hochkantige Spirale bilden, deren Lftnge darch diejenige 
der Walze bedingt ist. Um ans dieser Spirale die einzelnen Kreise 
oder Ovale abzuscheiden, braucht man die Windungen nnr durch einen 
ein/igen Scherenschnitt zu trennen. Es ist auf diese Weise leicht 
emt' grosse Anzahl von rund oder oval geformten flachen Blechräudcrn 
litäzustellen, v^ie solche in der Bijoutefiefabrikation mannigfache Ver- 
wendung iiudeu. 

Das Schweifen ist eine Operation, mittels welcher mnde oder 
ovale Gefilsse am Rande triehter- oder kelchartig erweitert (aasge- 
schweift) werden, wobei nicht bloss eine Biegung, sondern auch eine 
Dehnung des Bleches stattfindet, daher diese Operation mit dem Treiben 

verwandt ist. — Kleine und sanfte Schweifungen werden auf der ab- 
gerundeten Kante des Polierstorkos \ II, T«f. Vlll) hervorgebracht, 
indem man z. B. den Rand ein -^ ' iefösses, welches an der Mündung 
durch eine sanfte Biegung erweitert werden soll , aui die abgerundete 
Kante a des Polierstockes legt und unter beständigem Drehen des 6e- 
fftsses mittels eines Sehweifhammer8*von innen herans überhftmmert. — 
Ffir stärkere und grössere Schweifungen gebraucht man entweder das 
Sperrhorn (Fig. 23, Tai. YIII) oder das eigens zu diesem Zwecke kon- 
struierte Schweifhorn, Schweifstock (l^ig. 24, Taf. Vlll), welches 
sich von dem ersteren nur durch die Gestalt der meist polierten Hor- 
ner a und h unterscheidet, von welchen das eine spitz-konisch, das 
andere beinahe cylindrisch und am Ende schräg abgeschnitten ist; das 
spitzige Horn eignet sich zum Ruudbiegen trichterförmiger Gegenstände 
besser, als das Sperrhom. 

Znr Erläuterung der Änwendnng des Schweifstockes mag folgendes 
Beispid lieneu: Man hatte etwa den Fuss zu einer Vase, wie ihn 
Mg. I#f Taf. IX, im Durchschnitt zeigt, auszuschweifen, so richtet man 
.sich zuerst eine kreisrunde Blechscheibe (fig. 7) vor, in deren Mittel- 
punkte man ein Loch von entsprechender Grösse ausschlägt; hierauf 
schweift man mittels eines Schweiihamraers den Umkreis des Loches 
auf der abgerundeten Kante des Polierstockes möglichst weit herans, 
wodurch die Sdieibe die Gestalt von f ig. S annimmt, dann steckt man 
dieselbe mittels des Loches auf ein Horn des Schweifstockea und 
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schweift sie unter fortwähreudem Oreheu durch ringsum an der Ausseu- 
seite ab cd augebrachte Hammersrhiäge vollends aus, bis sie die Ge- 
stalt von Flg. 10 erliält. Man kann auch zwei oder drei Blechscheibeu 
zugleich schweifen, indem mau sie vorher gehörig übereinander Jegt; 
haben sie ihre richtige Form erhalten, so schlichtet oder glättet man 
sie daoD einzeln, mittels eines Tellerhammers, aaf dem Schweifhom 
gehörig ans. — Tiefe Gegenstände, z. B. geschweifte oder eingezogene 
Hälse zu Vasen u dergl., die man in der Folge an die bauchigen Kdr- 
per anlötet, oben und unten ausgeschweifte Bluraengefässe und über- 
haupt solche Gegenstände, welche sich aus einer flachen Platte nicht 
bihlen lassen, biegt man zuerst cyliudrisch, lötet sie und schweift sie 
dann au den Enden auf dem Schweifstocke aus. 

Üeber das Treiben im allgemeinen ist bereits veiter oben 
(S. 72) das Nähere angegeben worden. Man beginnt die Arbeit, be^ 
sonders bei tiefen Gegenständen in der Regel damit, dass man das 
Blech mittels eines Treib- oder Tellerhammers, oder eines hölzernen 
Schlegels in eine zweckmässig gestaltete Vertiefung eines Blei- oder 
Holzklotzes hineinschlägt (auftieft), worauf man es dann auf dem Po- 
lierstocke oder, wenn vorläufig kein Glanz nötig ist, auf dem ebenso 
gestalteten, aber niclit polierten Treibstocke nnd zwar anf der hoh- 
len Seite durch Hamraerschläge weiter bearbeitet, wobei das Geföss 
mit seiner äusseren Fläche aof dem Treibstocke anfliegt. — Zn be- 
merken ist noch, dass man eckige Gegenstände, mit Schweif- oder 
Tellerhnmmern, runde mit Treibhämmern bearbeitet; ovale Gefässe treibt 
man an den langen weniger la imniten Seiten mit Tellerhämmern, an 
den starker gekrümmten runden Kaden mit Treibhammern. — üm Zeit 
zu ersparen, kann man auch, je nach der Stärke des Bleches, zwei, 
drei oder mehrere Blechtafeln aufeinander le<?en, und sie zusammen, 
wie eine eiuzige austreiben. Um diese Tafeln wahrend der Bearbeitung 
zasammenzohalten, schneidet man sie alle in gleicher Grdsae mnd zu, 
bis anf die unterste, von welcher man nur die Ecken anschneidet, so, 
dass acht nene spitzige Ecken (Splinte) entetehen, die man nber den 
ganzen Pack umbiegt. Flg. 9, Taf. II» zeigt diese Verbindungsart, der 
Kreis a bezeichnet die Gestalt der oberen Scheiben; hcde ist der Um- 
fang der Blechtafelu in ihrer ursprünglichen Gestalt und Grösse; 123 
4 5 6 7 H zeigt die Gestalt der untersten Tafel mit ihren acht, durch 
das Ausschneiden der Ecken entstandenen Splinten, welche, wenn sie 
aufgebogen und über die kreisrunden Scheiben a umgelegt werden, das 
Ganze zusammenhalten. Sind die Bleche, ans welchen irgend ein Gegen- 
stand getrieben werden soll, viereckig oder eckig fiherhaapt, so biegt 
man bloss die Ecken derselben anf, legt sie am nnd schlägt sie mit 
dem Hammer nieder. 

Gegenstände mit tiefen nnd engen Höhlungen können nicht mehr 
von innen mit Hämmern bearbeitet werden, iiK ii wählt daher das um- 
gekehrte Verfahren, indem man sie mit der hohlen Seite auf amboss- 
äbnliche Werkzeuge steckt und mit passenden Hämmern von aussen 
bearbeitet. Solche Ambosse nennt man Fausteisen oder Fäuste, 
ihre meist fein polierte Bahn ist entweder kngelartig gerundet (mnge- 
lig) oder flach und im letzteren Falle wieder rand> voal, dreieckig. 
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viereckig, oder von den in Flg. 12 bis 17 > Tal. Till, dargestellten 
Formen. 

Die gebräacUichsten Fäuste siud folgende: 

Die mngelige Faust, Fig. 15» THf, VIII, hat eine polierte Bahn c, 
welche dem zu treibenden Bleche als Unterlage dient, h ist der Schaft 
und a die Angel, mit welcher das Werkzeug in ein Loch des hölzernen 
Arbeitsstockes eingesteckt wird. Diese Faust ist von mittlerer Grösse. 

f\^. 16 zeigt eiue gekröpfte mngelige Faust kleinster Art, 
wobei Wieder a liie Augel, b der äcbalt und c die Bahn ist. Die 
ErOpfang des Schaftes h liat den Zweck, nm kleinere Ge^e mit tie- 
feren Höhiaogen anch am Rande bearbeiten su können, wie dies aas 
der Lage des durch die punktierte Linie <i e/" dargestellten Gefösses er- 
sichtlich ist, welche Lage bei der Faust in Flg. IS vermöge des gera- 
den Schaftes nicht möglich wäre, lu Ermangelung einer solchen Faust 
kann mau sich eines im Schraub oder Arheitsstocke befestigten Treib-, 
Teller- oder Schweifhammers bedieneu, de.ssen pDlit rle Bahn dann die 
Stelle eines Ambosses vertritt. In einzelnen Fällen kann mau auch die 
abgerundeten Eudeu des Sperrhorns als Faust benutzen. 

Das Einsatzeisen oder derGeissfnss (pied debicke, harae) 
flg. IS, f af. 1 1II, ist ein notwendiges Werkzei^ fdr bauchige and tiefe 
Geftsse, besonders wenn dieselben an der Seite bearbeitet werden müs- 
sen. Es bietet den Vorteil dar, dass man je nach Erfordernis, ver- 
schiedene kleine Fausteiseu darauf anbringen kann. Der Geissfuss steckt 
mit seiner Angel a in einem hölzernen Arbeitsstocke, der horizontale 
Arm b hat gegen sein Ende hin, ein viereckiges Loch bei (f, iu wel- 
ches die verschiedenen Fausteisen (Au f satzeiseu) mit ihreu vier- 
eckigen Zapfen eingesteckt werden, c ist ein solches Eisen mit kuge- 
liger (mugeliger) Bahn, /dessen Zapfen. — In den Vlg. 19 bis 29^ Tat Ylilf 
sind fünf andere Aufsatzeisen von abweichender Gestalt, so wie sie f&r 
mancherlei Formen der getriebenen G^nstände notwendig werden, ab^ 
bildet. A ist in allen diesen Figuren die Ausicht der breitereu Seite, 
B in Hg 19 und 26 die Gestalt der Bahn im Grundrisse, C in Klg. 21, 
22, 23 die Ausicht der schmalen Seiten. Im übrigen hat man noch 
Aufsatzeisen von mannigfaltigen anderen Formen, die sich nach der 
Gestalt der vorkummenden Arbeiten richten. 

Das Danmeisen oder Yasenliorn (Fig. IS nnd M| Tat Vili»in 
2wei verschiedenen Ansichten and VIg. C im Dttrcbschnitte nach der 

pnnktierten laoie) führt die erstere Benennung nach seiner einem aus- 
gestreckten Daumen ähnlichen Gestalt, die letztere dagegen nach seiner 
eigentlichen Bestimmung, indem es hauptsächlich zur Vollendung von 
Vasen und anderer banrhicrer Gefässe von grosser Tiefe verwendet wird. 
Es steckt mit seiner Angel a in einem hölzernen Arbeitsstocke; seine 
Bahn bc ist sowohl der Lange als Breite nach gekrümmt, lein poliert 
und läuft bei c in eine abgestumpfte Spitze ans. Man gebraucht das 
Daumeisen auch, um Beulen an enghalsigen Gewissen anszuklopfem 
Sollen die auf dem Danmeisen abgeschlichteten Geßlsse auch von aussen 
eine vollkommene Glätte erhalten, so bindet man ein Stück Leder, 
Perg:iment oder Tuch hemm, wo es dann auf die angeseigte Weise 
wirkt. 
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Die TreibstÖckchen, Stöckclien (tassenn chasin<j), in l'lg 6, 
7, 8| Tiif. flll in zwei Ansichten gezeichnet, dienen im allgemeinen 
als Unterlage bei Hervorbringnug von erhabenen oder vertieften an 
'BlecligeRenstruideu eigens voi'gczeichneten Verzierungen. Die. Stückchen 
siud kleiüc verstahlte und gehärtete Ambosse, die Aelinlicbkeit mit den 
Faiuteifleo haben und mit dem in ihrer Mitte befindlichen Halse e in 
einem Schranbstocke befestigt werden, so dass man von dem einen 
oder anderen Ende derselben beim Treiben Gebranch macben kann. Die 
Gestalt der Bahnen (Köpfe) ist entweder niugelig, wie die Fäuste bei 
f\%. 15 u. 16, oder breit und bogeufftmiig (l'ig. 6, a, h)\ oder ahgernndet, 
mehr oder weniger gekrümmt und schmal (fic T,a,h); oder stumpf 
gespitzt 8, b) ; oder gnbelförmig, in zwei stumpfe, mehr oder we- 
niger voneinander abstehende, parallele Kanten endigend (Hg. ^ a). 
Diese gespaltenen Stöckeben dienen zur Hervorbringang starker und 
> breiter Rippen in Laubwerk oder Ornamenten, indem man das anf den 
zwei Kanten liegende Blech zwischen dieselben hineintreibt Feinere 
Rippen und andere Linien werden anf einem StOckchen wie Flg. 7 ge- 
trieben, indem man das Blecb mit d r verkebrten Seite auf die Kante a 
oder 6 legt, und zu beiden Seiten desselben mittels des Hammers nie- 
derschlägt. Je dünner die Kante dieses Stöckchens ist, desto feiner 
fällt die Linie aus, welciie hierdurch in die Höhe getrieben wird. Wenn 
man die Mitte eines Blattes bauchig ausbiegen will, so gebraucht man 
das in flg. 6 abgebildete Stöckchen. 

Beim Treiben lassen die Hammerschlfige nnregelmässige nnd das 
Arbeitsstnck entstellende Spuren znrfick, die wieder entfernt werden 
müssen. Dieses geschiebt durch das Glattbämmern (Schlichten, 
Planieren) und wird durch leichtes üebergehen mit entsprechend ge- 
stalteten polierten Hämmern entweder von aussen (Ab schlichten) 
oder von innen (Ausschlichten) vorgenommen. Beim Abschlichten 
gebraucht man Fansteisen und AbscblichlhSmmer, deren Bahn wegen 
ihrer sehr geringen Wölbung keine starken Eindrücke macht j beim 
Anaacblichten dagegen den Polierstock nnd den Ansschlichthammer oder 
einen grossen Telierhammer, deren Bahnen ebenfalls weniger konvex 
sind, als bei den Treibh&mmern. Sollen Arbeitsstücke vorzüglich ^att 
ausfallen, so bindet man, wie bereits (S. 80) bemerkt wurde, Aber den 
Polieistock oder das Fausteisen, auch wobl über den Hammer, Leder, 
Pergament oder steifes Papier. 

2. Das Drücken anf der Drehbank. 

Das Drücken anf der Drehbank ist namentlich fnr den Silberar- 
beiter eine hiJchst wichtige Operation, indem hierdurch die mannigfal- 
tigsten hohlen Gegenstände mit runder und ovaler Querschnittsform 
(z. B. Schusseln, Teller, Leuchter, Vasen, Büchsen, Dosen, Schalen, Be- 
cher, Portr?ltrabmen etc.) weit schneller, schöner und gleich form icrer 
dargestellt werden können, als durch das Treiben mit dem Hammer. 
Man wendet es daher mit grossem Vorteil überall dort an, wo die 
Gestalt der Arbeitsstücke es gestattet, d. h. wo dieselben eine runde, 
kreiBfSrmige oder ovale, Querschnittsgestalt haben sollen. * Das Prin- 
zip des DrAckens besteht darin, dass man anf der Drehbankspindel 

Kvlmer, QoMarbeltor «lo. * 
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(welche für ovale Gegenstande mit einem Oval werk versehen Bein 
muss) ein sog. Futter, d. h. ein Modell von der Gestalt des zu erzeu- 
genden Stuckes anbringt, an diesem eine Blechscheibe befestigt und 
letztere durch den Druck von Poliere Luit ien (Drückstäbleu) ent- 
weder flher das Modell heramlegt (Aaf stehen), oder in die Verdang 
desselben hineiodrfiekt (Elndrflckeii, DrückeD im engeren 8iane). 
Beide Operationen mnssen oft hei einem Arbeitsstficke vereinigt wer- 
den. Die Fntter sind von hartem Holze (Weisshnchen, Bndisbaum 
u. dergl.), seltener ans Messing verfertigt und meist aus mehreren Teilen 
zusainmeugesetzL Die Drückstnhle haben Aehulirhkeit mit den Polier- 
stähleu und sind wie Drehstäliie in Helte gefasst, die Gestalt der wir- 
kenden Teile ist abgerundet, spitz, gekrümmt etc. und richtet sich 
überhaupt nach der Form der Arbeitsstücke. 

Es wdrde zu weit führen, bei dem ohnedies nmfangreidien Ma- 
terial dieses Werkes, eine ansffihrliche Abhandhng nber das Drfickeo 
zu geben, wir verweisen daher auf die folgenden Werke nnd Abhand- 
lungen: Martin & Spitzbarth, die Kunst des Drechslers etc., 7. Anf- 
inge von Fürbringers Drecltler; Neuer Schauplatz der Künste und 
Handwerke, Bd. 15. — Fr. Neu mann, Handbuch der Metalldreherei; 
Nener Schauplatz der Künste und Handwerke, Bd. 18G. — Karmarsch 
nnd Heeren, Technisches Wörterbuch. III. Auiiage. Bd. I. S. 560 
und Bd. II. S. 698. 

S. las ffecaaei Mittelt Sunie mU Stempel nad die dan dleiradei 

Hilfsmittel. 

Beim Treiben mitteis Hammer und Amboss, 5;owie beira Drücken 
auf der Drehbank geschieht die Ausbildung einer bestimmten Form 
mir allmählich, indem das Blechstück nur nach und nach der Wirkung 
des Werkzeuges ausgesetzt werden kann. Weit schneller kommt mau, 
dort wo es angeht, zum Ziele, wenn man ein Blechsttck, welches hohl 
oder mit erhabenen Yerziernngen versehen sein soll, mit seiner ganaen 
Fläche in ein mit entsprechenden Vertiefongen versehenes HetaUstfick 
hineintreibt. Ein solches Werkzeug nennt man eine Stanze, Stampfe 
oder Matrize (estampp, f^fampe, mafrice; tamp, die, matrice). — 
Hierbei muss nur bemerkt werden, dass das Treiben und Drücken die 
Hei stelluDg der mannigfaltigsten Formen gestattet, während das Stanzen, 
obwohl es ausserordentlich schnell von statten geht, nur eine viel be- 
schränktere Anwendung finden kann. So z. B. vermag man weder sehr 
tiefe noch banchige Formen ans ilachen Bledistiioken in Stanzen zo 
erzeogen, weil erstere die nOtIge Aasdehnnag des Bleches nicht ertragen 
würden, ohne durchzureissen, letztere dagegen nach ihrer Yollendong 
sich nicht unbeschädigt aus der Höhlung der Stanze losmachen und 
herausnehmen Hessen, Ans letzterem Grunde ist es daher notwendig, 
dass auch nicht der kleinste Teil einer Stanze nach innen oder unten 
zu sich erweitere oder unterschuitten sei. — Gegenstände, die sich 
nicht als ein Ganzes in einer Stanze verfertigen lasa^cn, prcsst mau in 
zwei oder mehreren Teilen, die nachher dnrdb LOten vminigt werden. 

f ig. II, faf. IXj zeigt beispielsweise die horizontale Ansiebt einer 
Stanze za einer Rosette, flg« IS einen Vertifaildarehschnitt derselben. 



Digitized by Google 



— 83 — 



Gewöhulich besteht eine Stanze aus einem viereckigen oder cylin- 
dtischeo Stücke Sclimiedeiseu, welches auf seiner oberen Seite mit 
aafgeschweisstem Stahl so dick belegt ist, dass die hier eingegrabene 
VertieliiDg das Eiseo nicht erreicht. Id Hg. IS seigt a die Stablbele- 
gong and b den SchmiedeiseDkörper. Mit Stahl werden die Stanzen 
aus dem Gmnde belegt, weil eine ganz eiserne Stanze für die meisten ^ 
Fälle za weich und eine ganz st&hlerne dem Zerspringen durch die zum 
Hineinpressen des Bleches angewendetcu Schläge oder Stösse zu sehr 
ausgesetzt sein würde. Für wptfbere und sehr dünne Bleche wendet 
mau jedoch auch Stanzen aus weichereu Metallen (Eisen, Messing, Ku- 
pfer, Zinn, Blei), sogar aus Holz an. — Nach Karmarsch ist Ka- 
nonenmetall (90 Teile Kupfer und 10 Teile Zinn) ein sehr geeignetes 
Material za kleineren Stanzen ffir Gold- nnd Silberarbeiter, anch eine 
Misehang aas 5 Teilen Kapfer nnd 1 Teil Zinn; es soll jedoch nicht 
rätlich sein, grosse Stanzen ganz hieraus zu verfertigen, weil sie unter 
den zam Ausprägen erforderlicheu heftigen Stössen nach nnd nach sich 
zusammenstauchen; es wird daher empfohlen, nichts weiter, als eine 
Schale von etwa 20 mm Dicke ans Kanonenmetaii durch Guss nach 
einem Gipsmodelle herzustellen, deren Vertiefung durch Ausschleifen, 
Gravieren etc. gehörig zu vollenden und dann auf ihrer Aussenseite eine 
Masse Gusseisen aufzugiessen, welche dem Ganzen den nötigen Körper 
and die erforderliche Widerstandsfähigkeit verleiht. Wenn man das 
Eisen nicht za heisa autgieast, kommt von dem KanoneametaUe nnr 
die äusserste Lage zam Schmdzen; falls infolge des. Schwindens die 
beiden Metalle ihren Zusammenhang verlieren sollten, so tritt derselbe 
beim Gebrauche sehr bald wieder ein. — Bezüglich ihrer Grösse sind 
die Stanzen je nach den zu verfertigenden Gegenständen sehr verschieden. 

Das Auspressen oder Prägen in Stanzen (das Stanzen, Stam- 
pfen, estamperf estampagef stampiny) geschieht entweder so, dass 
die verkehrte Seite des Bleches, entsprechend der Yertiefong der Stanze, 
bohl wird, wodorch der eraengte Gegenstand aberall nahezu die gleiche 
Dicke behält, oder dass sie glatt (manchmal aach erhaben) erscheint; 
der Gegenstand wird alsdann an den mit Ornament versehene Stellen 
von ungleicher Dicke. Der erstere Fall (das Hohlpressen) setzt ein 
Werkzeug voi aus, welches das Blech in die Vf^rtu^fung der Stanze hinein- 
drückt; es ist daher notwendig, dass dieses Werkzeug entweder seihst 
schon vorher die Gestalt der Vertiefung hat (d, h. dass es für alle 
vertieften Stellen der Stanze gleichgefoimte und entsprechende Erha- 
benhdten enthält), oder dass es weich genug ist, um sie während des 
Pressens anznnehmen. Ein solches Werkzeug nennt man Stempel. 

Der zwdte Fall (das Yollpressen) findet meist dann An- 
wendang, wenn es sich um die Darstellung von feineren Verzie- 
nmgen an der Oberfläche von Blechstücken handelt; hierbei bleibt 
dann die eine Flache eines solchen Arbeitsstückes entweder glatt, 
oder sie erhält ebenfalls Verzierungen. Soll die Rückseite eines 
Blechstückes glatt bleiben, so bedeckt man es mit einer glatten Eisen- 
oder Stahlplatte, aaf welche dann der nötige Druck geschieht ; so wer- 
den z. B. Deckel, Böden nnd Zargen zu goldenen nnd silbernen Dosen 
aaf diese Weise in fein gravierten und goillochierten Stanzen verfertigt 
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Oft wird aach das umgekchile Verfahren angewendet, indem man das 
Blech, welches nur kleine erhabene Ver/ierungeo erhaliea soll, auf eine 
harte Uoterlage legt, einen vertieft gravierten Stempel aufsetzt und mit 
einem Hammer darauf schlagt, Arbeitsstücke, die an beiden Seiten 
erliaben verziert sein sollen, presst man zwischen vertieft gravierten 
Stempeln (das Pressen von Münzen und Medailleu), — Durchbrochene 
Verzierungen werden Öfters dadurch hergestellt, dass man sie erhaben 
aasprSgt und daoo die Rfickseite flach abfeilt, bia nur die gitterartig 
snsammenbäDgendeo Relief -Venierungen der Vorderseite noch fibrig 
bleiben. In neaerer Zeit verfahrt man übrigens wohl vorzugsweise so, 
dasa man die vertieften Stellen vermittelst eines Aushauers heraus- 
schlägt, wie dies namentlich bei HersteUnng der Gaierieu etc. vielfach 
stattfindet. 

Was die Verfertigung der Stanze« nnd Stempel betrifft, ko wird 
nur sehr selten jedes dieser Werkzeuge für sicii allein, ohne Zuhilfe- 
nahme des anderen ausgebildet; fast immer formt man entweder den 
Stempel mittels der Stanze, oder umgekehrt Im ersteren Falle graviert 
man die Stanze and giesst, drückt oder achlftgt den Stempel« welcher 
hier aus einem weicheren Metalle bestehen muss, in dieselbe hinein. 
Im letzleren Falle wird der Stempel graviert und mit diesem durch 
Hineinschlagen die aus weicherem Metalle bestehende Stanze gebildet. 
So nimmt man z. B. für verstählte oder eiserne Stanzen kupferne, und 
ZQ kupfernen oder messingenen Stanzen bleierne Stempel und um- 
gekehrt. 

Um das Blech mit der nfitigen Kraft in die Stanzen bineinzndrQk- 
ken, wendet man vier verschiedene Mittel an, n&mlich: Hammer- 
Schläge ans freier Hand; den Schlag eines von grosserer Höhe herab- 
fallenden schweren Körpers (Fall werk); Pressen, die durch Stoss, 
selten solche, die durch Druck wirken. 

Das Pressen mittels des Hammers kann nur bei dünnen Blechen, 
und bei kleinen Stanzen von nicht bedeutender Tiefe auge wendet wer- 
den. Hierbei wird der Stempel entweder bloss mit freier Hand auf- 
gesetzt, oder man gibt ihm eiue Fuliruug, wodurch man das Halten 
und Aufsetzen des Stempels mit der Hand erspart ; solche Vorricbtuogen 
nenot man dann Schlagwerke. 

a) Stanzen ans freier Hand. 

Vorrichtungen, bei welchen der Stempel bloss mit freier Hand auf 
die Stanze aufgesetzt wird, wendet man meist nur dann an, wenn man 
auf Blech halbkugelförmige Erhöhungen (Buckel) einschlagen, oder runde 
Plättchen schalenförmig auftiefen will. Ein hierzu häufig verwendetes 
Werkzeug ist die Anke (flg. 13, M. IX, im Grundrisse, Hg. 14 im 
Yertikaldnrchscfanitte), sie besteht ans einer viereckigen Stahl-, Eisen- 
oder Messingplatte mit mehreren halbkugelförmigen (öfters auch tieferen 
oder seichteren) Vertiefungen, die manchmal mit allmählich abnehmen- 
den Durchmesser reihenweise angeordnet sind. Zn einer solchen Anke 
gehören so viele Stempel (Buckeleisen, Vertief Stempel) als Lö- 
cher vorhanden sind. Die Flg. 15 zeigt die Gestalt solcher Vertief- 
stempel; dieselben sind meist aus Ötuiii oder Eisen verfertigt, manchmal 
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aber auch für sehr dünue Bleche aus hartem Holze. Der abgerundete 
nntere Teil muss immer etwas kleiner sein, als die für ihn bestimmta 
Vertiefung, damit der trelionf^e Zwischenraum für das Blech übrig 
bleibt. Damit eiu BierhsLück beim Hineinschlageu iu die Anke keine 
Falten bekommt, so pflegt mau es vorher über dem Vertiefstempel 
mittels des Hammers ein wenig aafzabnckeln and nachher erst in die 
entsprechende Vertiefung der Anke hineinzuschlagen. 

Wenn Stanzen mit feinen nnd schwachem Relief Tersehen sind, 
so würde es sehr schwierig sein, einen dazu passenden Stempel zn ver- 
fertigen, iu solchen Fällen hilft man sich dadurch, dass man das anf 
die Stanze gelegte Blech mit einer Bleiplatte, diese wieder mit einer 
Eisenplatte bedeckt, und auf letztere solange mit dem Hammer schlägt, 
bis das Blei samt dem Bleclie sich in die Stanze eiDgedruckt hat, wo- 
bei wahrend der Arbeit gleichsam selbst eiu bleierner Stempel ent- 
standen ist. — Anch das umgekehrte Verfohren wird Öfters angewendet, 
indem man das dünne Blech anf eine bleierne Unterlage legt und den 
gravierten anf das Blech aufgesetzten Stempel mit dem Hammer ein- 
treibt 

Silberne Löffel werden häufig auf bleiernen Stanzen (Blei stam- 
pfen) mittels stahlerneu oder eisernen Stempeln (Löffel sta m p fe n) 
verfertigt. Die Bleistampfe enthält die Gestalt des Löffels vertieft, die 
LöflFelstampfe dagegen die innere Gestalt des Löffels erhaben. 

Wenn mau iu sehr düuues Blech stark erhabene Yerzierungeu zu 
pressen hat, so ist es, damit es keine Falten bekommt, rfttlich, das- 
selbe vor dem Aaspressen, anf dem gravierten Stempel mittels eines 
hölzernen, mit Tuch umwickelten Hammers auszuklopfen, damit es bei- 
läufig die Vertiefungen nnd f^habeuheiten des Stempels vorher annimmt 
nnd dann erst vollständig auszupressen. 

b) Stanzen mittels Schlagwerken. 

Bei den Schlagwerken wird der Stempel meist auch durch Ham- 
merschlSge in das Blech getrieben, allein derselbe wird nicht frei mit 
der Hand aufgesetzt, sondern auf irgend eine Weise entsprechend ge- 
führt, so dass er genau auf die Stanze trifft, was sehr viel zur Erleich- 
terung der Arbeit beitragt. 

Fi?. 6, Taf. X, zeigt ein kleines Schlagwerk mit Vertikal- 
fnhrung des Stempels. Das Gestell besteht aus einem gnsseisernen 
Bogen welcher in einem mit eisernen Reiten gebundenen llul/.klotze ff 
steckt. Durch den Kopf g des Bogeus geht senkrecht die vierkantige 
Ffihrnngsstange c, welche unten den Stempel d trägt (derselbe ist mit- 
tels einer schwalbenschweiffftrmigen Nnt auf einem ebenso gestalteten 
Vorsprang der Fuhrnngsstange aufgeschoben) und am verst&rkten oberen 
Ende die Hammerschläge empfängt Der Kopf g ist aufgespalten, um 
bei eingetretener Abnützung die richtige Fuhmog der Stange c durch 
Anziehen der Schrauben wieder bewerkstelligen zu können. Die Stanze 
e ist mittels eines viereckigen Zapfens in ein viereckiges Loch des ho- 
rizontalen Armes f gesteckt. 

Vermöge dieser Einrichtung mit dem langen Arme /, weicher das 
Anbringen eines von allen Seiten freistehenden Unterstempels gestattet, 



Digitized by Google 



eignet sich dieses Schlagwerk ganz vorzüglicli zar Bearbeitang kleiner 
baachiger Gefässe, nicht bloss ao ihrem Umkreise, sondern anch am 
Boden, indem man hier das Gefnss in jede beliebige Lage bringen kann. 
Beispielsweise stellt hier die Linie vztv den Durchschnitt einer bau- 
chigen Schale vor, welche sich, wie mau sieht, auf dem ringsum frei- 
stehenden Stempel e beliebig nach allen Seiten wenden lääät. Diese 
Schale soll nun den Unterteil eines Bechers oder einer Vase bilden, 
Qod wie flg. If zeigt, mit halbnmd erhabenen Rippen (Knorren) 
vemert werden. £b ist nicht thanlidi» diese Knorren in ihrer ganxen Ans* 
dehnung auf einmal zn bilden, da sie über die banchige Fläche bis 
auf den Boden hinabreichen, man verfertigt daher zuerst die obere 
Hälfte, von vw bis zur Linie xij, und dann, mittels eines zweiten 
Stempelpaares, die untere Hälfte, von xg bis 2. Der stählerne Unter- 
steinpel e (Fig. 6) enthält für diesen Fall zwei nebeneinander befind- 
liche Knorren, die ebenso, wie sie auf dem Gefä&se erscheinen sollen, 
erhaben sind; der kupferne Oberstempel d ist mit den entsprechenden 
Vertiefnngen yersehen. Dm die obere Hälfte der Knorren an bilden, 
legt man das Gefliss, wie die Linie vzw angibt, anf den Unterstempel e, 
nnd presst durch auf den Kopf der Fübrungsstange CO gef&hrte Hammer- 
schläge, die zwei Knorren jenes Stempels in dem Bleche aus; hierauf 
dreht man das Gefäss um soviel, dass der eine Knorren des Stempels 
unter den Eindruck, welchen der andere (gemacht hat, nnd der zweite 
unter eine noch unbearbeitete Stelle des Bleches kommt, wobei der 
nächste Schlag de» Oberstempeis nun zu dem vorigeu noch einen neuen 
Knorren presst Anf diese W^se fort^rend, bearbeitet man den gan- 
sen Umicreis des Gef&sses, wobei die Knorren alle gleich nahe neben- 
einander entstehen, weil immer der zuletzt geschlagene, durch sein Anf- 
liegen anf dem Knorren des Stempels, die richtige Haltung des Ge- 
fasses vorschreibt. Die Bildung der zweiten oder unteren Hälfte der 
Knorren erfordert eine veränderte Lage der Schale, deren Rand v nun- 
mehr der oberen Seite des Armes / genShert werden ranss, so, dass 
der Boden zwischen die Stempel kommt. Die Arbeit geht übrigens 
wieder auf die beschriebene Art vor sich; nur ist zu bemerken, dass 
ancb von der frfiher verfertigten oberen H&lfte der Knorren ein Teil 
auf dem nenen Stempel anfliegen mnss, damit kein sichtbarer Ansats 
dort entstehe, wo beide H&lften zasammenstossen. 

Ein sehr kleines Schlagwerk mit Gerad f üli rnng des 
Stempels, welches meist zum Hohlbiegen von aus geplättetem Drahte 
verfertigten Ringen dient, ist in Flg. 7, Taf X, in der Vorder- und 
Seitenansicht abgebildet. Das winkelförmige eiserne Gestelle a wird 
mittels seines Zapfens b in einem Holzklotze festgesteckt. Das eisenie 
Stäbchen c lüsst sich in dem Loche des Ansatzes von a ohne Wanken 
anf- nnd niederführen; nnten hat es ein Loch snm Einstecken des Ober- 
stempels dy den man mittels der Schraube # befestigen kann. Der ün- 
terstempel n ist mit seinem vierkantigen Zapfen durch ein ebenso ge- 
staltetes Loch des Gestelles a gesteckt nnd durch die Schraubenmutter 0 
befestigt. Die beiden Stempel d nnd n sind von Eisen oder Stahl ver- 
fertigt und dienen zum Holilbiegen grösserer Rini!:e (7. B. Fingerringe); 
die L;ige eines boicheu ist durch den um n herumgciienden punktierten 
Kreis angedeutet. Die Bearbeitung derselben geschieht nun so, dass 
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mao auf ihn das St&Dgelchen c heranter lässt, oben mit dem Hamnidr 
daraofseUägt und nach jedem Schlage den King ein wenig heramdreht; 

die Biegung erfolgt dadurch, dass der obere Stempel eine halbrunde 
Kinne, der untere dagegen einen entsprochendeu Wulst hat, zwischen 
welchen der Ring gepresst wird. — l^ig. faf. stellt zwei znm 
Hohlbiegeu kleiner Ringe bestimmte Stempel in natürlicher Grfisse vor, 
welche zum Schlagwerke Flg. 7 gehören, d ist der Obersteinpel, p der 
Zapfen, mit welchem er in das Stengelcben c ig. 7) eingesteckt wird» 
d* die Ansicht von nnten, wo die Vertiefung durch Schraffierung nnter- 
schiedeo ist Der Unterstempei n hat eine solche Gestalt» dass man 
bequem kleine Ringe aufstecken kann, sein Wulst entspricht der Ver- 
tiefung des Oberstempels, mit dem vierkantigen Zapfen q wird er in 
das entsprechende Loch von a geschoben und mittels einer an die 
Schraube o vorgelegten Mutter wie in Flg. 7 befestigt. 

Nebenbei kann hier einer eigentümlichen Zange (Hohlbiegzange) 
Brw&huuug geschehen, welche ebenso, wie das nnmittelbar vorher be- 
schriebene Schlagwerk, den Zweck hat, Ringe ans geplättetem Drahte» 
die in diesem Falle sehr klein sein können, hohl zu biegen. Haapt- 
dichlich wird diese Zange, welche In Hg. 8» Taf. X| abgebildet ist, 
zur Bearbeitung der Glieder für die sog. Erbseuketten verwendet. Von 
der Bescbaffenlreit und dem Gebrnnrb dieser Zange gibt die Gestalt des 
in Flg. II in der Ansicht und im Dnrclischuitte abgebildeten Ringes 
einen Begriff. Diese Zange wird meist aus tiiier gewr»hnlichen Flach- 
zange verlertigt, deren Maul mau durch Auägiubeu weich gemacht hat. 
Man versieht dann die hinere Fläche des einen Teiles a mit einer Ver- 
tiefnng, welche so gross ist, dass der fflnfte oder sechste Teil des 
Ringes (fig. II) darin Platz findet Die Gestalt der Vertiefang moss 
genau dieselbe sein, welche der Süssere Umkreis des vollendeten Ringes 
besitzen soll; die Krümmung derselben ist eine doppelte, nämlich die der 
Peripherie des Ringes, und die des geplätteten Drahtes nach dessen 
Breite. Den ieil h der Zange feilt man so schmal zu, dass er bequem 
in die Oeffnung des kleinen Ringes gesteckt werden kann; zugleich 
aber lässt man au seiner inneren (nach a gekehrten) Seite eine Warze 
stehen, welche der Hdhlnng in a entsprechend gestaltet ist. A, l'ig. 8, 
zeigt die Zange von der Seite; B ist die Ansicht der inneren Fliehe 
von a; C i.st die Gestalt des Durchschnittes nach der Linie xi/; der 
punktierte Kreis bezeichnet die Steüong des zn bearbeitenden Ringes. 
Die Vertiefung in a und die Warze au b wirken, sobald die Zanp^e an 
ihren Griffen zusammengedrückt wird, wie Stanze und Stompcl; dreht 
mau nach jedem Drucke den Kinir ein wenig, so erlialL» n zid( tzt alle 
Stellen seines Umkreises die verlangte Biegung; wenn aiifungs etwa 
kleine Falten entstehen, so verlieren sie sich wieder bei fortgesetzter 
Biegung. 

Ein kleines Schlagwerk, bei welchem der Obersteropel 
im Bogen dem Unterstempel zageffthrt wird, zeigt Flg. II, 
Taf. Yll; dassdbe eignet sich giit zum Stanzen sehr dünnen Bleches. 
Es besteht aus zwei Hauptteilen c und k, worunter der letztere mit 
einem Lappen / versehen ist, um den ganzen Apparat in einem Schraub- 
stocke einspannen zu köuuen. Der horizontale Arm A: trügt an seinem 
rechtseitigen Ende den Unter&tempcl oder die Stanze m, welche mittels 
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des viereckigen Zapfens l in einem Loche von k steckt. Der Ober- 
stempel h ist in gleicher Weise in dem am den Bolzen d drehbaren 
Arm c mittels der Schraube n befestigt. Das Pressen geschieht so, 
dass man das Arbeitsstück auf die Stanze m legt und auf den Kopf a 
des Armes c mit dem Hammer schlägt. Wenn, wie iu der Zeichnung 
die Stanze m eine bloss aus verschieden gestalteten Querrinnen oder 
Fordieii beBtebende Höhlang hat, so kann man sehr leicht ganze Strei- 
fen von Blech mit Leistenwerk pressen, indem man dieselben allmlUi- 
lieh zwischen den Stempeln fortrückt. Damit jedodi der Dessin mit 
dem Rande des Blechstreifens parallel laufend ausfalle, ist das Leit- 
stück ggh angebracht, welches auf k liegend, in einem L#oche von ef 
verschoben und durch die Druckschraube i festgestellt werden knnn. 
Dt 1 zu bearbeitende Blechstreifen wird hierbei immer anliegend an den 
Teil h fortgerückt. Dieses Schlagwerk eiijnet sich auch recht gut, um 
ringförmig gebogene und gelötete Bieulisti eilen /u pressen, ebenso wie 
das in Fig. 7, Taf, X, abgebildete Schlagwerk, nar müssen dann die 
entsprechenden Stempel eingesetzt werden; andi Icann es aof Iholidie 
Weise zur BearbiitiiDg baachiger Gefasse u. dei^L gebrancbt werden, 
wie das fig. 6, Taf. 1, gezeichnete Schlagwerk. 

Ein eigentümliches Schlagwerk mit Bogenführung des Oberteiles 
ist die sog. Kiugkluppe der Goldarbeiter. ¥lp ISA, Taf. X, ist ein 
Aufriss und B ein Grundriss derselben. Die beiden eiserneu Teile a 
und b hängen bei c durch ein Gewinde zusammen. Mittels der an a 
befestigten Augel d wird das Werkzeug in einem Holzklotze befestigt. 
Der Teil a liat halbronde Erhöhungen yon alhnihlieh ninehmender 
Grösse, die in entsprechende Vertiefnngen des Teiles b hineinpassen. 
Der Gebrancb dieses Werkzenges besteht darin, dass man einen ans 
Blech gelöteten Ring, nach aufgehobenem Oberteil, auf a schiebt, so 
dass er über einer der rnnden Erhöhungen liegt, dann b herablasst und 
mit dem Hammer darauf srhlägt, während man den Ring allmählich 
herumdreht, wodurch die Ausbauchang (das Aafbuckeln) des letzteren 
bewirkt wird. 

Ein anderes kleines Schlagwerk, ebenfalls mit Bogen- 
fahrung des Oberstempels nnd za einem ähnlichen Zwecke die- 
nend, wie das vorige, jedoch praktischer konstruiert, ist in Fig. U» 

Taf. X, in der Idingen- und Seitenansiclit abgebildet Es bestritt, ebenso 
wie das vorige, aus zwei durch einen Bolzen vei*bQndenen Teilen ab 
und de^ von denen der untere ah in einem Schraubstocke befestigt 
wird, während der obere d nm einen Bolzeu drehbar, sich heben nnd 
senken lässt. Der zu bearbeitende Ring wird über den kugeligen 
Teil n des Domes o«r geschoben, welcher bei r um den in der 
Stütze c befindlichen Stift drehbar ist, mit dem Ende o dagegen anf 
der Stfitze bei a liegt Anf den Dom n passt die Höhlang des kleinen 
Stempels m, welcher mit seinem vierkantigen Schafte in einem gleieh- 
geformtcn Loche des Armes de steckt, darin mittels eines Stiftes be- 
festigt ist, und oben etwas hervorragt, um Hammerschläge zu empfangen. 
SelbstverständHch bedarf man für verschiedene Ringe auch verschieden 
gewölbte Dorne und (h'/.u passende Stempel. Der grösseren Deutlich- 
keit wegen ist der hui I nstrumente vorliandene Dorn in Hg. 2# in zwei 
Ansichten, und zwar m natürlicher Grösse, und ebenso der dazu ge- 
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hönc!;c Stempel in zwei Ansicliten abgebildet. I'ig. 21 zeigt ebenfalls 
einen Einsatzdorn in natürlicher Grosse lUr ganz kleine Ringe. Die 
"Wölbung n ist hier nur am oberen Teile <ies Doru-Umiireises vorhan- 
den, damit bei dem geringen Umfang der Ringe das Aafstecken der- 
selben möglich wird; der hierzu gehörige Stempel ist dem in Fig. 2# 
ftholich. 

c) Stanzen mittels Fallwerken. 

Die Fallwerke finden häufig dann ihre Anwendnng, wenn es sich 
um das Auspressen grösserer Gegenstande handelt, die eine weit grös- 
sere Kraft erfordern, als die durch den Ilandhammer zu bewirkende. Der 
Zweck der Fallwerke besteht darin, dass mau deu zu pressenden Gegen- 
stand entweder mittel- oder unmittelbar der Wirknng eines meist von 
betr&chtlicher Höhe herabfallenden, In Ffibmngea lanfenden schweren 
Eisenkörpers, anstatt des Handhammers, aassetat. Die Grösse der Fall- 
werke richtet sich nach der Grösse und Stärke der zn bearbeitenden 
Gegenstände. Man hat Fallwerke, bei denen der fallende, meist gass- 
eiserne Körper (Hammer) 100 kg wiegt, man baut sie aber auch in kleinen 
Dimensionen, für zarte und kleine Gegcnstilnde. Grosse Fallwerke er- 
fordern nieist einen steinernen Unterbau, oder ein Schwellenwerk, klei- 
neren gibt man einen Holzklotz als Unterlage. Wegen der heftigen 
Erschütterung, die sie verursachen, müssen die Fallwerke stets im 
Erdgeschosse oder in Eellerr&amen untergebracht werden. 

Ein Fallwerk der gewöhnlichsten Art and von mittle- 
rer Grösse ist auf Taf. X abgebildet und zwar Plg. I im Seiten-Auf- 
risse, Kig. 2, im Aufrisse von hinten und Fig. 3, im Grundrisse (nach 
der Linie rc, Fig. 1, durchschnitten). Der hölzerne, steinerne oder 
gusseiserue Klotz a ruht entweder auf einem eigenen gemauerten oder 
aus Ilolzsehwellen bestehenden Fundamente, oder er ist bei festem Erd- 
reiche uuiiiiLteibur iu dasselbe und zwar soweit eingegraben, dass seine 
oberste Flftehe mit demselben gleichsteht, oder ni<£t viel darflber her- 
vorragt. Auf der FlSche von a ist der eiserne achteckige Klotz b ein- 
gelassen, in dessen Mittelpankt die Stanze e mittels der vier Schraa- 
ben dddd befestigt wird, welche letztere das Anbringen sowohl grosser 
und kleiner, als auch viereckiger und runder Stanzen, sowie deren ge- 
naue Einstelinn 2; sje'^tatten. Der bei den Dimensionen dieser Maschine 
ungefähr 50 bis 60 kg wiegende eiserne Hammerklotz f bewegt sich 
zwischen den nach einwärts doppelt abgeschrägten Leitstangen ee, auf 
welche er mittels dreieckiger, au seiner oberen und unteren Seite be- 
findlicher Einkerbungen anfgeschoben ist (Fig. S nnd 3). Die Lelt- 
Stangen sind auf dem Amb^ss h eingesetzt, nnd oben sowie nnten durch 
die Schrauben bei l befestigt. Gehoben wird der Hammerklotz durch 
das über die Rolle h gehende Seil g mittels ^es daran hängenden Rie- 
mens / nnd des Steigbügels Die Rolle h sowohl, als auch die Leit- 
stangen sind oben in hölzernen Balken befestigt, deren AuordnuDg aus 
der Zeichnung hinlänglich deutlich wird. 

Der Arbeiter steht in einer Grube vor dem Fall werke, setzt, wäh- 
rend er zugleich mit beiden Händen das Seil g erfasst, einen Fuss in 
den Steigbügel k nnd hebt, w&hrend er auf diese Weise das Seil nie- 
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derzieht» den Hammerklotz» welcher dann beim plötzlichen Loslassen 

des Seiles mit grosser Gewalt auf die Stanze herabfällt. Wenn man 
die Maschine in Ruhe la^^en, oder das Blech auf die Stanze legen will, 
so stützt man den Ilaniiner durch *nii untergestelltes Holzstuck and 
hält üjo so in der entsprechenden Eutfernung von der Stanze. 

Der an der unteren ^Fläche m des Hammers befestigte Stempel n 
ist eiD getreuer Abdruck der Stanze e. Um einen soliden Stempel za 
verfertigen, legt man ein gidhend gemachtes Stück Kupfer von entspre- 
chender Form und Grösse auf die Stanze und lässt den Hammer so 
oft schnell nacheinander darauf herabfallen, als nötig ist, nm dasselbe 
vollkommen in alle Vertiefungen der Stanze hineinzupressen. Die Be- 
festigung des Stempels am Hammer ge.^chielit auf einfache Weise; es 
steckt nämlich in dem Hammer ein geschij]iedetes Eisenstfick, dessen 
hervorragender Teil m mittels eines Meisseis so aufgehauen iät, dass 
er nach Art einer Holzraspel viele scharfe, nach verschiedenen Ridi- 
tangen stehende ^hne und Zacken erhält, vermöge welcher der Stem- 
pel nach dem ersten Schlage am Hammer h&ngen bleibt» und eo mit- 
gehoben wird, indem sich diese Zacken in das Rupfer oder in ein an- 
deres weicheres Metall, ans welchem der Stempel etwa verfertigt ist, 
eindrücken. Beim Wechseln der Stanzen kann der Stempel durch seit- 
liche Hammerschläge sehr leicht wieder entfernt und durch einen an- 
deren nach der angeführten Weise ersetzt werden. Dass der Stempel 
beim Herabfallen genau auf die Stanze triilt, Laugt von der Genauig- 
keit ah, mit weldier der Hammer rieh zwischen den Leitstangen ee 
bewegt, welche letztere durch die Befestigungsschranben l oben nnd 
nnten gehörig reguliert werden können. 

Wenn man Bleche von geriuger Dicke zn stanzen hat, so wendet 
man meist bleierne Stempel an, weil die kupfernen, obwohl die ge- 
wöhnUchsten, zu hart sind und meist ein Durchschlagen der düuuea 
Bleche verursachen wurden; solche bleierne Stempel erhalt mau, wenn 
man die Stanze mit einem Thonrand umgibt und die Höhlung mit Blei 
ausgiesst. 

Oft enthalt die Stanze eine Zeichnung von solcher Beschaffenheit» 
dass sich die richtige Lage des Stempels anf derselben nicht unmittel- 
bar von selbst ergibt, in einem solchen Falle muss man an irgend einer 
Stelle der Stanze ein bemerkbares Zeichen anbringen, welches sich in 

dem Stempel ausprägt, und woran man erkennt, wie der Stempel auf 
die Stanze gelegt werden mnss, wenn damit c^enrheitet werden soll. 
Zu diesem Zwecke ist bei der Abbildung in l^ig. II, Taf. IX, die ver- 
tiefte Marke n angebracht, weil in dieser Zeichnung wegen der unver- 
meidlichen kleinen Verschiedenheit unter den Blättern der Rosette, der 
Stempel nur in einer, von den zwölf möglichen Lagen anf der Stanze, 
genau in die letztere passt 

Ein anderes, vielfach verwendetes Fall\verl< ist dasjenige von 
A. Nellinger in Pforzheim, dasselbe ist in Fig* I, Taf. Xi, im Seiten- 
aufrisfe und, Fig. 2, im durchschnittenen Aufrisse von der Rückseite 
abgebildet. Dieses Fallwerk besteht fast ganz aus Gusseisen, mit Aus- 
nahme der Stellschrauben und des in dem Hammer eingesetzten Kopfes, 
welche aus Stahl verfertigt sind. Der Apparat ist durch vier suiko 
Schrauben mit dem Holzklotze / verbunden nnd ruht mit diesem auf 
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dnem steineraen Fondamento auf. Der grOaseren Fdstic^eit wegen hat 

der VuBB d vier mit ihm ans einem Stücke gegossene Nerven h; sein 
oberster Teil e (der Amboss) trägt die Stanze, welche dnrch vier, in 
der Zeichnnng nicht angegebene Stellschrauben (ebenso, wie bei dem 
in Wg. 5, Taf. X, beschriebenen Fallwerke) befestigt und richtig ge- 
stellt werden kann. Der ovale Amboss e trägt au beiden iSeiten die 
Sänlen welche unten mittels der eingelasseneu stählernen Schrauben- 
bülzeD k und der Muttern l mit dem Ambosse, und oben mittels ebcu- 
aolcher Sehranbenbolzen nnd Muttern n nnd m, mit dem Qnerstfidce b 
verbunden sind. Letsteres hat in der Mitte ein weites Loch für 
den Durchgang des Seiles auch trägt es die schmiedeeiserne Gabel q 
(Vig. i), in welcher sich die Sdlrolle dreht An beiden Sftnlen ii sind 
dreieckig gehobelte Leitstongen rr angegossen, zwischen welchen sich 
(ebenso wie in Fig. 2 nnd 3, Tnf. X) der Ilammrr r passend auf- und 
niederbewegt. Sollte durch längeren Gebrauch die exakte Führung des 
Hammers Not leiden, so können durch die zu beiden Seiten oben und 
unten vorstehenden Stellschrauben 5, die Säulen ii dem Hammer ge- 
nShert werden. Beim Einspannen eines Gesenkes, Iftsst man den Ham* 
mer auf dem winkelförmigen Träger t aufruhen. Die Bewegung des 
Hammers geschielit ebenso, wie bei dem vorher beschriebenen Fall- 
werke, mit Hand und Fuss, daher auch der Steigbfigel u sich am Ende 
des Seiles befindet. Der in den Hammer eingepasste Stahlkopf v ist 
an seiner nutereu Fläche mit vielen kleinen Löchern versehen, welche 
alle schief eingebohrt sind, uud in denen sich das zum Pressen nötige 
Blei oder Kupfer des Stempels fest anhängt. — Diese Art von Kali- 
werken zeichnet sich vor den mit hölzernem Obergestelle, dadurch sehr 
vorteilhaft ans, dass sie von grösserer Dauer sind, weniger Raum er- 
fordern nnd sehr leicht in kurier Zeit auf eine andere Stelle versetat 
werden können. Das Gewicht des ganzen Apparates beträgt ungei&hr 
860 kg, das des Hammers 32,5 kg. Um das Zerreissen des zu pres- 
senden Bleches zu verhüten, wird die Arbeit zuerst mit einem Blei- 
stempel (Bleipfaff) begonnen und mit ei mm Kupferstempel vollendet. 

Ausser den Fallwerken, welche w'w die eben beschriebenen in ein- 
fachster Weise von Haud oder Fuss aus getrieben werden, verwendet 
man auch solche f&r maschlndlen Betrieb, deren Prinzip darauf beruht, 
dass eine durch irgend einen Motor hervorgebrachte fortlaufend kreis- 
förmige Bewegung zum Heben des Fallhammers benutzt wird, wobei 
eine Frilctionsscheibe mittels eines über sie geschlagenen Leder- oder 
Metallbandes, an welchem der Hammer hängt, derart die Hebung des- 
selben bewirkt, bss nicht nur seine Hubhöhe, sondern auch die Schnel- 
ligkeit der Srhl iiie beliebig verändert werden kann. 

feulclie luilwerke sind, namentlich für grössere Betriebe, ebenso 
bequem wie vorteiihalt. i ig. 19, Taf. IX, zeigt ein solches Fallwerlc 
f&T Motorenbetrieb vonJ. Yanghan in Birmingham. Dienachfolgende 
Beschreibung desselben ist „Dinglers Polyt Journar* 1866, Bd. 147, 
S. 255, entnommen. 

Dieses Fallwerk unterscheidet sich mit Ausuahine des Bewegungs- 
mechanismns nur wenig von dem in Pig. i bis 3, Taf. X, gezeichneten 
und (S. 89) beschriebeoeu, weshalb auch nur dieser hier besonders er- 
läutert ist. 
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Der Bewegaugsmechauismas dieses Fallwerkes ist folgeuder: Ueber 
die Rolle r/, welche mittels der Riemenscheibe h nnd des Riemeas c 
in Rotation gesetzt wird , ist das eiserne Band a gelegt. An einem 
Ende des ßauUes bäugt die als Handhabe dienende Schlinge /", am an- 
dern ist der Hammer // befestigt. Solange die Schlinge / niclit ab- 
wärts gezogen wird, liegt das Band nicht dicht auf der Rolle d, indem 
es durch seine Steifheit nnd ElastizifAt yenudasst wird, eine Knrve tod 
grösserem Halbmesser, als deijenige der Rolle antanehmen. Das Band 
beriihrt demnach die Bolle d oar an einigen Punkten, und diese gleitet 
mit geringer Reibung unter' dem Bande hinweg, ohne dass eine Be- 
schädigung des letzteren zu befürchten ist. Zieht man dagegen die 
Handhabe /' au, so legt sich das Band um die obere Hälfte der Rolle d, 
uud der Hammer // wird vermöge der zwischen dem Bande uud der 
Rolle statttindendeu Reibung gehobeu. Hat der Hammer die erforder- 
liche Höhe erreicht, so Iftsst der Arbeiter die Handhabe nach, hierdurch 
verliert das Band seinen Halt an der Rolle und der Hammer fällt un- 
gehindert herab, um darauf durch Anziehen der Handhabe von neuem 
gehoben zu werden; die RoUe d bleibt dabei fortwährend in Rotation. 
Es ist einleuchtend, dass es von Seite des Arbeiters nur einer geringen 
Kr^ilt bedarf um die Hebung des Hammers durch Andriicken des Rie- 
mens an die Friktionsscheibe einzuleiten. 

Auf einem ähnlichen Pruizipe, wie das vorige, beruht ein Fall- 
werk des Maschiueu-Fabrikauten Gouery & Guerin in Paris, 
dessen Beschreibung wir hier nach „Dinglers Polyt. Journal** 1861, 
Bd. lea, S. 5 ff. gä>en. 

Wg. 3, Taf. XI, ist die Hauptansicht. Hg. 4 ein teilweise durch- 
schnittener Seiteuaufriss. fig. 5 ein horizontaler Durchschnitt des Stän- 
dern, in der Plöhe genommen, wo die Stanze liegt, fig. € gibt den 
Grunciriss des Friktionsrädergetriebes. 

Die Anordnung des Fallwerkes ist die folgende: 

Am Amboss F sind zwei Tragwinkel N angeschraubt, auf welchen 
die gusseiseruen Pfeiler M stehen und mit ihnen ebenfalls verschraubt 
sind. Diese PfeOer haben auf ihrer inneren Seite eine Nut zur Auf- 
nahme der Leitschienen längs welcher det Hammer geführt wird. 
Diese Leitschienen sind mittels der Schrauben r in den Nuten der 
Pfeiler befestigt und können somit dem Fallhammer genähert werden, 
wenn derselbe durch häufigen Gebrauch" nicht mehr ganz passend gehen 
sollte. Die am Ambossstocke F befestigten vier Kloben p' dienen, mit- 
tels ihrer Schrauben zum Richtigstellen und zur Befestigung der 
Stanze. Oben sind au die Pfeiler M die Tragarme m angegossen, auf 
welchen die Lager für die Friktionsräder ruhen ; die Enden dieser Trag- 
arme sind der grösseren Festigkeit wegeu, durch die Verbindungp- 
stangen mfm' vereinigt 

Am Ende der Tragarme m befinden sich die zwei Lager a, in 
welchen mittels der horizontalen Achse die Triebscheibe liegt. 
Auf derselben Achse befindet sich das gusseiserne Friktionsrad an 
welches zwei vorspringende Räuder angegossen sind, von denen jeder 
eine sc^lirägwandige eingedrehte Nnt enthält. An dem gabelförmigen 
Hebel befiudeu sich zwei Zapfeu /, die iu den Lagern /' ruhen, 
weldie auf den Tragarmen m angeschraubt sind. Die Gabelendea nnd 
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mit Ohren o versehen, darch welclie eine Achse c geht, auf welcher 
dio e:rosse Scheibe C Insp nnrirt\steckt ist. An diese sind zwei den 
Niiteu iu B entsprecheudt' luimler angegossen, in welche sie eingreifen. 
Zwischen die Ränder des Kades C legt sich ein Band das aus einem 
Lederriemen, Gnttaperchaband oder aus einem Stahlstreifeu bestehen, 
oder darch eine Baadkette ersetet werden kauD, an deren Ende der 
Pallhammer B angeli&ngt ist. 

Das Fallwerk wirkt in der Weise, daSB, wenn man den Handgriff 
des Hebels F dem Gestelle nähert, nachdem der Hammer auf das Ge- 
senk gefallen ist, sich die Gabel nm die Achse / dreht, worlurch die 
in den Ohren o liegende Achse c sich jener des Friktionsrades B nä- 
hert; die beiden Schenkel 0 und B })eriilireii sich, so dass jetzt in- 
folge der eutsteheudeu Keibung auch die Scheibe C gedreht, und folg- 
llcli der Hammer B gehoben wird, da sich die Kette oder der Riemen 
anjf das Rad C aafvickelt. 

Hat der Hammer die entsprechende Fallhöhe erreicht, die je nach 
Bedfirfnis grösser oder kleiner sein kann, so bewegt man den Hebel F 
vom Gestelle nach auswärts, d. h. in PIg. 4, nach rechts, so hört die 
Reibung anf, indem die Friktionsscheiben ausser Eingriff kommen, und 
der Hammer fällt dann darch sein ei_ronPs Gewicht. Es versteht sich 
von selbst, dass man die Drehungsachse des Hebels auch ebensogut 
über die Achse des Friktionsrades C legen, oder dass man die Lager 
von ö festscbranboi, and dagegen die Achse der Triebscheibe beweg* 
lieh machen kann. 

Wenn man Gegenstände von geringer Tiefe zn stanzen hat, so er- 
eignet es sich häufig, dass nach jedem Schlage, infolge des Rückstosses, 
der Hammer in die Höhe springt, ein zweites Mal auf das Blecli her- 
runterfällt, einen doppelton Abdruck er/en^t und so das Blech verdirbt, 
weil es sich nach dem ersten Schlage (ebenfalls iuiolge des Rückstosses) 
verschoben hat. Bei den bisher beschriebenen Fallwerken hilft sich 
der Arbeiter dadurch, dass er nach jedem Rückstoss das Seil ein we- 
nig anzieht nnd so das Herabfollen des Hammers verhindert, was wohl 
bei kleinen Fallwerken recht gut angeht, bei grösseren dagegen am- 
ständlich und ermfldend wird. Man hat demnach bei Fallwerken öfters 
die Anordnung getroffen, dass der infoige des Rückstosses in die Höhe, 
springende Harnmer, damit er nicht ein zweites Mal herunterfällt, in 
der Luft gefangen wird. 

Ein solches Fall werk, allerdings e'me ziemlich alte, aber prak- 
tische Konstruktion, welche recht empiehieuswert sein soll, ist in 
fig. 4 und 5, Taf. I, abgebildet Bs wurde nach „Dinglers Polyt 
Joiirnal" 18S4, Bd. 51, S. 868, zuerst von J. Hayne in Clerken- 
well zor Fabrikation von silbernen Tafelger&tschaften konstruiert. Es 
gleicht in seinen Hauptbestandteilen dem in fig» 1« Taf. X, abgebil- 
deten und ist von diesem nur durch den Apparat zum Abfangen des 
Hammers verschieden, daher auch nur dieser hier beschrieben wer- 
den soll. — Damit der Hammer nach dem Zurückspringen nicht 
noch einmal herunterfällt nnd den ansgeschlagenen Gegenstand be- 
schädigt, so wird er beim Zurückspringen von zwei in die Zahn- 
stangen nn eingreifenden Sperrkegela kk gefasst nnd festgehalten. 
Ng. 4 zeigt den Hammer b im emporgehobenen Zustande; er hängt an 
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einem Seile» weiches wieder au deu mit dem Säcke v gegliedert ver- 
buodenen Haken oder Hulteru dd befestigt ist. Letztere greifen mit 
ihren hakeuartigeu unteren Enden in die am Scheitel des Hammers 
emporragenden Ohren ee (Fig. 3) ein. Wird nun der Drfieker t (Fig. S) 
anfw&rte gezogen, so drücken die beiden ediiefen Fl&clien gg^ die eich 
an den Ständern befinden, die Haken dd nach einwärts, wodurch sie 
aus den Ohren ee herausgezogen werden, and der Hammer sonach hür- 
ablTillt. Damit aber dei- Hammer, nachdem er herabirefnlleri und wie- 
der zurückgespnni;^en, nicht abermals herabfalle, so sind au dem oberen 
Teile desüelbeu, die zwei einfachen Hebel und weiter unten in dem 
Stege l die sperrkegelartigeu zweiarmigen Hebel kk^ um Stifte drehbar, 
angebracht. Auf die unteren Arme der Hebel kk, wirken die Federn 
mm, welche diese Arme, sol>ald sie ansgeldst sind, nach aoswirts 
drücken, damit sie In die Zahnlacken der Zahnstangen un eingreifen 
können. Die Sperrkegel kk haben, bevor der Hammer empor gehoben 
wird, die in Flg. 4 angedeatete Lage, indem sie durch die berabgesenk- 
ten, drückerartig wirkenden Hebel // zurückgehalten und somit ara 
Eingreifen in die Zahustanq:en verhindert werden. Wie aber der Ham- 
mer herabfällt, treffen die Hebel // auf die an deu Ständern befestigten 
Finger oo und befreien dadurch die Sperikegei, deren untere Enden, 
wenn der Hammer nach ansgeübtem Schlage zurückspringt, in die Zftbne 
der Zahnstangen eingreifen and so das abermalige Herabfallen dessdbea 
verhindern. 

Mit diesem Fallwerke sollen sich, wie angegeben wird, Löffel and 
Gabeln durch einen einzigen Schlag so vollkommen herstellen lassen, 
dass kein weiteres Formen derselben, sondern nur noch ein Abschnei- 
den des Randes und ein Polieren der Oberfläche zur gänzlichen Vollen- 
dung des Gerätes nötig ist. üm dies zu erreichen, bedarf man Stan- 
zen uud Stempel mit gekrüiaiuteu Oberflächen und schiefen Räudern, 
wodarch nnr jene Teile in Berührung kommen, welche anmittelbar xom 
Formen des Bleches dienen. 

flg. 21, Tat IXf zeigt d< n Stempel, Fig. 20 die dazu gehörige 
Stanze zn einem Löffel ; Fig. 22 ist ein Durchschnitt beider, durch ihre 
Mitte; aus diesem ersieht man den Raum, in welchem das Metall ge- 
presst wird. Die Anordnung ist hier so getroffen, dass der Stempel 
oder der erhabene Teil iTatrize) am Ambos.>.stocke, die Stanze (Ma- 
trize) dagegen am Fulliiammer befestigt ist. Vor dem Ausstanzen an 
der Haschine mass das zu verarbeitende Metall zuerst in flache Platten 
von der Form nnd Grüsse der za benatzenden Stanze verwandelt wer- 
den; Süllen Löffel geschlagen werden, so gibt man dort, wo die Aus- 
bauchung entstehen soll, der Platte einen geringen Grad von Konkavität. 
Bei der Verfertigung von Gabeln müssen die Lücken der Zinken vorher 
ausgeschnitten werden. 

Ein weiterer praktisch konstruiertes Fallwerk für Motoreobe- 
trieb ist dasjenige von Albrecht Künne in Altona, welcher in 
Fig. I bis Taf. XII, abgebildet ist und dessen Beschreibung wir der 
„Zeitschrift des Vereins dentscher Ingenieure" 1870, Bd. XIV, 3. 751, 
entnehmen. 

Fig. I, Taf. Iii, zeigt den oberen Teil des Fallwerks in der Vor- 
deransicht, Hg. 2 in der Seitenansicht nnd fig> S dnen Schnitt nach 
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der Liuie A B der Hg. 2. Auf einer kräftigen Schabotte stelipn die 
zwei Ständer aa, welche einmal die Fülirnngsscliionen hh für den Bar 
halten, dann auch die Deckplatte und mit die.ser dea gauzcü Bewcgnngs- 
mechaDismns tragen. Der Antrieb geschieht von der Welle v (Fig. I 
bis 4) aas mittels der FriktioosrSder yy^ denen swei gleiche Scheiben 
in Verbiudang mit der Riemeotrommel e entsprechen. X»etztere länft aaf 
der Welle m , welche mittels der beiden Hiin o^chieuen ff der 
Welle (f liängt und mit diesen um letztere schwingen kann. Für ge- 
wöhnlich wird sie durch das auf dem Hebel n (PIg. 2) sitzende Gegen- 
gewicht und den um die Welle l drehbaren Winkelhebel k und h 
{f\%, A) in einer solchen Stellung gehalten, dass sich die entspredien- 
den Friktiousscheibeu nicht berülaeii, bis durch einen Fusstritt, welcher 
an der Stange p wirkt, darcfa die Stangeuverbiudung rqp und o, das 
Gegengewicht gehoben, nnd dadurch die Einrficknng der Friktions- 
scheiben bewirkt wird. In Fig. 4 ist die Anordnung der Ein- nnd 
Ansrücknng für sich skizziert. Der Riemen d wird nun aufgewickelt 
nnd der Bär gelioben. Damit dieser aber nicht durch Unachtsamkeit 
des Arbeiters zu hochgetrieben werden kanii und dnroh Anstossen gegen 
die Deckplatte ein Zerreis^en de.s Riemens herbeiführt, ist die Qner- 
stange u an dem Hebel q angebracht, welche, durch den aufsteigenden 
Bär in die Höhe genommeu, die Wirkung des Fasstrittes aufhebt und 
den B&r frei macht. Dieser kann nnn entweder frei herabfallen oder, 
wenn nötig, dnrch die in % angedeutete Holzbremse z mit Hand- 
griff welche auf der Wdld t ihren Drehpunkt hat, langsam herab- 
gelassen werden. Das Arretieren des Bären endlich, in einer beliebigen 
Höhe, bewirkt der auf der Welle g sitzende Sperrkegel (Flg. 5), wel- 
cher mittels eines Strickes in das au der Rienieutrommel sitzende 
Sperrrad eingelegt wird, für gewöhnlich aber wegen des als Gegenge- 
wicht wirkenden zweiten Armes des Sperrkegels, die Kiementrommel 
frei lässt 

Das vorstehend beschriebene Fallwerk soll die folgenden Yorzfige 
in sich vereinigen: 

1. Der Bär kann ohne Mitwirknng der Hand, nnr durch einm 
leichten Druck des Fusses von dem Arbeiter auf eine beliebige Höhe 
gehoben werden, um einen starken oder schwachen Schlag, ganz nach 
Belieben des Arbeiters, hervorzubringen; während des Schlages hat 
nämlich der Arbeiter die beiden Hände zu gebrauchen, um die Hebel 
auzudrückeu, welche die Patrize verhiuderu, sich infolge der Ersch&t* 
temng an verschieben. 

3. Der Bär ist dnrch eine leicht an handhabende Sperrang in be- 
liebiger Hohe festzustellen, damit der Arbeiter die auf der Schlagfläcbe 
des Ambosses stehenden Stempel nebst Platte bearbeiten kann, ohne 
Geüedir zu laufen, dass der Bär wälirend dieser Manipulation niederfalle. 

3. Die Sperrung hurt selbstthätig auf und setzt sich aus, wenn 
der Arbeiter einen Schlag hervorbringen will. 

4. Der Bär kann aus der höchsten Stellung nach Bedarf leicht 
nnd ohne Schlagwirkung herabgelassen werden, damit, wenn derselbe 
ancb behofs eines starken Schlages oder ans Unachtsamkeit des Arbei- 
ters hoch gestiegen sein sollte, doch ein Schlag von nur geringer FaU- 
höhe gegeben werden kann. 
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Was S€hlies8lich den inm Betriebe dieses FftUbammerB erforder- 
lichen Kraftaufwand anlangt, so wird derselbe aof etwa % Pferdelcr&fte 
angegeben. 

Ein Fall werk ueiiester Konstruktion das sich in der Anordnung 
von nllen vorsteheud beschriebenen ganz wesentlich unterscheidet, ist 
dasjenige von Max Hasse & Komp. iu Berlin (D. R. P. Nr. 2685), 
welches in Flg. 31 und 32, Taf. tili, dargestellt wird. Dieses Fall- 
werk besitzt den Vorzug, dass man seine Steig- und Fallgeschwindig- 
keit ganz beliebig regeln nnd auf jedem Punkte der Bewegung StiK- 
atand eintreten lassen kann. IHe Anordnung desselben ist nacb 
»Dinglers Polyt. Journal" 1879, Bd. 234, S. 364, die folgende: 

Der Hämmerbar hängt nicht, wie bei den vorstehend beschrie- 
benen Konstruktionen, an einem Riemen, welcher über eine Friktions- 
scheibe läuft, sondern an einem liöl/ernen Lineal, welches von den 
beiden Friktiousrollen h gehohen wii i. Letztere drehen sich io der 
durch die Pfeile angedeuteten Riciiiuug uud wird die Pressung derselben 
gegen das Lioeal durch exzentrische Lagerung der ^nen Rollenachse 
und VerstelluDg derselben mittels des am Exzenter sitzenden Hebels 
der Zugstange d uud des Handhebels e derart bewirkt, dass beim An- 
heben des Hebels e der Hammer steigt, beim Herunterdrücken dagegen 
fallt. Zum selbstthätigen Auslösen bei zu hoch steigendem namraerbär 
ist eine zwischen die Ständer s reichende Knagge / vorbanden, gegen 
welche der Hammerbär stösst. 

Das Lineal g ist nach unten verjüngt, wie dies Fig. 32 im Detail 
zeigt. Dieser Umstand ermöglicht es, den Hammer stets vollständig in 
der C^ewalt zu haben, was sidi ans der Wediselwirknng zwischen Frik- 
tionsrollen und Hebe-Lmeal ergibt. Fresst man n&mlich durch An- 
heben des Handhebels e die Walzen gegen das Lineal, so steigt das- 
selbe mit dem Hammer, aber nur in dem Masse als man die Hebel- 
bewegnng der Verjüngnng des Lineals entsprechend fortsetzt. Sowie 
man den Hebt'1 still hält, hört die Pressung, also auch das Ansteif^en 
auf uud Lineal mit Hammer werden schwebend auf der erreiciiten liuiie 
erhalten. Bewegt mau den Hebel nach unten und entfernt auf diese 
Weise die Walzen voneinander, so fällt der Hammer, aber nur in dem 
Masse, als die Hebelbewegung der nach oben zunehmenden Dicke des 
Lineals entspricht Man kann auf diese Weise Steig- und Fallgeschwin- 
digkeit ganz beliebig regeln. Die volle Fallgeschwindigkeit tritt erst 
dann ein, wenn man die Walzen plötzlich der grössten Linealdicke ent- 
sprechend öffnet. 

Bei der Zusammensetzung des Lineals ist besonders darauf Bedacht 
genommen, dass dasselbe sich nicht spalten und nicht leicht abnützen kann, 
üm dem Spalten vorzubeugeu ist das Lineal aus 3 Platteu zusammen- 
geleimt, ans zwei äusseren nnd einer inneren; erstere bestehen ans 
Weissbnchen, die letztere aus Rusterholz. Die Richtung der Holzfesem 
ist so gew&hlt, dass sich dieselben bei den einzelnen Dicken unter 
einem spitzen Winkel kreuzen. Die Abnutzung und Abschleifen des 
Lineals soll durch harte Hirnholzstifte verhindert werden, welche in 
ei!;^'eboh]*to LfK her eingeleimt sind. Das Fallwerk ist für Motorenbe- 
trieb eiugerichteL 
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Da die writereu Koustruktioiisteile dieses Falhverkes von den früher 
beschriebenen >sich nicht wesentlich unterscheiden, so wird hier auf 
deren weitere Aufzählung verzichtet. 

Die Litterator der letzten 15 Jahre Über Fallwerke ist eine sehr 
reichhaltige; wir können bei dem beschr&nkten Raum dieses Werkes 
selbstverständlich nicht alle neuen Eonstmktlonen hier beschrieben. Wir 
wollen aber nicht verfehlen die Litteraturqnellen, soweit sie uns bekannt 
sind, hier aiifzufüliren. Wir erwähnen daher die folgenden Konstruk- 
tionen: Lesene schal, Dinglers Polyt. Journal, Bd. 240, S. 6; Brem- 
ker, Dingler, Bd. 248, S. 105; Kircheis, Dingler, Bd. 244, S. 190 
und Bd. 251, S. 4o9; Ricboiirg, Dinglcr, Bd. 250, S. 201; R. & S. 
Masey, Dingler, Bd. 6. 212, Kemiugton, Dingler, Bd. ^3, 
S. 16. 



Die bisher beschriebenen Fallwerke nnd dazu gehörigen Stanzen 
tangen nur für solche hohle Gegenstände, die nicht stark bauchig sind 
nnd am Rande keine Verzierungen haben. Sollen dagegen am Umkreise 
oder an den Seitenwänden eines cylindrischen oder bauchigen Gcfasses 
oder Ringes VerzieniTigen augebracht werden, so ist r^s notwendig, 
Stanzen anzuwenden , welche man in das Innere eines soI Immi Gegen- 
standes bringen kann, auf den man dann aussen, wie gewuhnlicb, den 
Stempel schlagen lässt. Die Anwendung solcher Stanzen erfordert eine 
abgeänderte Eonstraktion der Fallwerke; dieselben können übrigens in 
diesem Falle, da die zu pressenden Verziernngen nie sehr gross sind, 
schwächer nnd leichter gebaut sein. 

Ein für diesen Zweck bestimmtes Fallwerk ist in Fig. 16, Taf. IX, 
im Seitenaufrisse, und in Fig. 17 in der Vorderansicht abgebildet. Die 
Fig. 18 ARODE F zeigt verschiedene dazu gehurige Stanzen. Ati dem 
Gestelle aa ist eine senkrecht stehende Eisenstange bb bei'estigt, auf 
deren breiter Fläche eine andere Plisenstauge (\ welche die Stelle eines 
FallLammers vertritt, in den Klammern dd auf und nieder gleitet; 
diese hftngt mittels des Seiles f an dem einen Ende g eines am i dreh- 
baren zweiarmigen Hebels, von dem anderen Ende h geht das Seil k 
herunter, welches an seinem Handgriffe niedergezogen, das Emporhe- 
' ben der Fallstange n iiti ls des Hebels <; jÄ bewirkt. Anstatt des letz- 
teren könnte auch, wie bei anderen Fallwerken, eine Rolle angebracht 
•werden. Die Fallstange hat unten einen Einschnitt (PIg. 17) zur Be- 
festigung der Stempel, Die Stanzen sind mittels eines vierkanf itren Za- 
pfens in ein ebenso gestaltetes Loch der Leitstange bb so eingescliobcu 
und befestigt, dass sie frei herrausragen (Flg. 16), um das zu bearbei- 
tende Gefass daraufstecken und es am Rande oder gegen den Boden 
hin, den Wirkungen der Fallstange aussetzen zu können, g zeigt hier 
einen mittels der Mutter n befestigten stählernen oder eisernen Unter- 
stempel, c einen kupfernen Oberstempel, welcher in den Spalt der Fall* 
Stange (' eingelassen ist. Dieser Spalt ist im Inneren rauh gehauen, 
damit der Stempel festhalt, auch kann letzterer mittels eines Schaftes 
eingesteckt und seitlich durch Schrauben befestigt werden. Die Aus- 
bildung des vorher beiläufig nach der richtigen Form zugefeilten ku- 
pfernen Stempels geschieht dadurch, dass man ihn glühend einige- 
mal auf den Uuterstempel herabfallen lässt. Sind auf diese Weise 
T. Kiilm«X| Ooldurbfliter «te. 7 
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Stanze nnd Stempel geuan iiu iuanderpassend hergestellt, so kann zwi- 
schen (ienselbeu ein Gefass, oder auch etwa ein ringförmiges Blechstucii 
an dem Usikreise bearbeitet werden, wie dies der paoktierte Kreis in 
Vif. 17 anzeigt, wabei es nach erfolgtem Abdrocke der Stempel, auf g 
weiter gedreht wird, bis der ganze Umkreis gehörig ansgepresst ist. — 
Die Gestalt der für dieses Fallwerk anzuwendenden Stempel ist äusserst 
mannigfaltig. So z. B. würden die beiden iu 16 gezeichneten 
Stempel, dem Gefässe zwei rundherumlaufcude Hohlkehlen mit einem 
erhabenen Rand dazwischen, erteilen. — fig. 18 P zeigt zwei Stempel, 
die, wenn sie auf ihren gescliweiften Flächen elatt sind, dazu dienen 
können, den Rand eines Gcfässes entsprechend auszubauchen, imd wenn 
sie eine Verziemng enthalten, dieselbe zu gleicher Zeit einzudrücken. — 
Stempel, welche zu gross sind, nm in das Ende der Fallstange nnmit- 
telbar eingeschoben zu werden, befestigt man an derselben mittels ejnes 
Kopfes (l^lg. 18 ABC DE); ^ ist die Ansicht des Kopfes von jener Seite, 
welche der breiten Fläche der Fallstange entspricht, BODE sind die 
Ansichten des Kopfes von vier verschiedenen Seiten, und zwar B von 
der linken. von der oberen, D von der rechten und E von der un- 
teren JSeite. Der Kopf besteht aus zwei zusammengeschraubten Mes- 
singplatten qq und rr, zwischen welchen eine Fiisenplatte s eingelegt 
ist, die unten (bei K") der ganzen Länge nach eine Furche besitzt, in 
welche der knpfeme Stempel m geschoben wird , oben aber nach der 
punktierten Linie 2 3 4 (bei A) ansgeschnitte nist, so dass ein Viereckiger 
hohler Raum zwischen den Messingplatten entsteht, der auf den Seiten 
1, 2 und 1, 4 offen ist. Mit dieser Höhlung wird der Kopf auf das 
untere Ende der Fallstange e aufgesteckt und durch drei eiserne Stifte 
befestigt, welclie sowohl an der Stange, als auch in den Messingplat- 
ten qq^ TTy die entsprechenden Löcher finden. 



Bezflgiich der Behandlnng der mit Fallwerken zu bearbeitenden 
Bleche sei hier noch bemerkt, dass man dieselben durch Ansglnhen 
weich nnd geschmeidig machen mnss, bevor man sie swischen die Stem- 
pel bringt. Die Hubhöhe des Fallhammers bemisst man nach der be- 
absichtigten Stärke des Schlages. .Gegenstände ans dünnem Bleche mit 
unbedeutenden Vertiefungen, sind meist mit einem Schlage vollendet; 
alle übrigen erfordern, ie nach Verschiedenheit ihrer Tiefe und Grösse, 
sowie der Dicke des Bleches, eine mehr oder weniger grosse Anzahl 
von Schlägen. Bei tiefen Gegenständen ist es zweckmässig, sich an- 
fangs eines bleiernen nnd zuletzt eines kupferneu Stempels zu bedienen, 
der dann das Blech YoUends anspresst und es in die feinsten Teile der 
Stanze hineintreibt. Die bleiernen Stempel gewähren den n&mlicfaen 
Vorteil, wie die hölzernen Hämmer beim Treiben, indem durch jene das 
Blech weniger der Gefahr des Dnrchreissens ausgesät ist und nicht 
sobald hart nnd spröde wird. Erfordert das Auspressen mehrere 
Schläge, so muss das Blech noch während der Arbeit ein oder mehrere Mal 
ausgeglüht werden. Wenn Gegenstände sehr tief gepresst werden, so 
ist es oft nötig, um Falten oder ein Durchreissen zu vermeiden, das 
Blech iu zwei oder mehreren aufeinander folgenden Stanzen zu pressen, 
nnter denen die. erste am seichtesten, jede der nachfolgenden tiefer ist 
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und die letzte endlich vollkorameii die Gestalt besitzt, welche raan her- 
vorbriugeu will. Mittels dieses Verfalirens kauu luaii Gegenstände von 
Biemlicber Hefe, kleioe Schalen, Fingerhüte etc. ans ganz ebeoen Blech- 
stöckeo darstellen. 

. Schliesslich sei hier noch der Nadler- Wippe erw&hnt, die, wenn 
mau sie mit den entsprechenden Stanzen und Stempeln versieht, eben> 
falls zum Pressen kleiner hohler Gegenstände aus dännem Bleche recht 
gut verweudet werden kann. Diese Wippe ist ein kleines Fallwerk, 
zwischen dessen Stempeln die Köpfe der Stecknadeln rund geschlagen 
werden. 

d) Der Prägstock. 

Der Prägstock, auch das Pr&gwerk oder Siossyt erk(halancier, 
flypresSf coining press, stamping press) wird meist dann angewendet, 
wenn es sich um das Pressen hohler Gegenstände von bedeutender Grosse 
oder auch um die Verarbeitnng sehr dicker Bleche handelt, die oft, 
anstatt hohl, auf beiden Seiten erhaben gepresst werden (Münzen und 
Medaillen); letzteres Verfahren wird dann insbesondere das Prägen 
genannt. Löffel, Gabeln, Teller, Tassen und ähnliche Gegenstände wer- 
den häufig im Prägstocke verfertigt; überhaupt empfiehlt sich die 
Anwendung desselben dort, wo es sich nm die Ansübnng einer 
bedeutenderen Kraft beim Pressen in Stanzen handelt, als sie dnrch 
Fallwerke hervorgebracht werden kann. Die Pr&gwerke wirken aber 
nidlt durch einen blossen Druck, sondern hauptsächlich durch 
einen schnellen Stoss, ähnlich wie die Fallwerke; ans diesem Gründe 
sind sie mit stark steigenden Schrauben versehen, die ein drei- 
bis vierfaches Gewinde besitzen , welches, bei einer nur geringen Dre- 
hung, ein Fortschreiten der Schraube um einige Zentimeter gestattet. 
Die Prägstöcke sind entweder für Hand- oder für machinellcn Betrieb 
eingerichtet; bei ersteren ist die Schraube mit einem langen doppel' 
armigen Hebel (Balancier) mit Kugeln an seinen Enden versehen, 
welche durch ihre Schwungkraft die Gewalt des Stosses vermehren. 
Bei letzteren befindet sich an Stelle des Hebels ein Schwungrad, wel- 
ches mit Hilfe von Friktionsscheiben , dif von einem Motor aus dnrch 
Transmission bewegt werden, seinen Anlrieii erhält. 

Flg. I, Tsf. Xill, zeigt einen Prägstock für Handbetrieb. Das 
sehr starke *]^usseiserne Gestell aa, welches auf einem steinernen Fun- 
dameute am Buden des Arbeitsraumes steht (davor ist gewöhnlich ein 
Loch im Boden für den das Blech anflegenden Arbeiter angebracht), 
ist im Mittelpunkte seines Oberteiles senkrecht durchbohrt In dieser 
Dnrchbohraug steckt eine messingene Mutter, die fast die ganze Länge 
der Bohrung einnimmt, damit die Schraube h eine hinlängliche Anzahl 
von Muttergewinden findet. Die Schraube welche in der Zeichnung 
ihren höchsten Standpunkt einnimmt, legt bei einer halben Umdrehung 
ungetahr einen Weg von 8 cm auf und ab zurück und ist nicht lauger, 
als ihre Bewegung es erfordert. Oben hat sie einen sechseckigen Kopf, 
auf welchem mittels eines ebenso gestaiteteu Loches der doppeiarmige 
Hebel oder Balancier ee steckt; // sind die am Balancier festge- 

7* 
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schraiibteu Schwuuggewichto. Bei h am Boden des Gestelles, gerade 
unter der Schraube, wird die Mulrize uugebracbt und durch den seit- 
lichen, vermittelst einer Schraube vertikal verstellbareD Halter rr feat- 
geklemmt Der Stempel wird an den am unteren Ende der Schraube 5 
befestigten mit Gleitstück s versekenen Zapfen z (Schieber) ange- 
schraubt 

Wird nun der Balancier nach redits in Schwung gesetzt, so druckt 
die Schraube auf den Schieber und treibt den Stempel durch einen 
Stoss g^ea die Matrize. Durch Drehen des Balanciers nach links be- 
wegt derselbe in analoger Weise den Schieber rückwärts und entfernt 
den Stempel von der Matrize. 

Zur Bedienung dieses Prägstockes sind mindestens zwei Personen 
erforderlich, nämlich eine, welche in einer Grube vor dem Prägstock 
im Boden sitzt, das Blech auf die Matrize legt und die Wirkung der 
Pressung beobachtet und eine zweite, welche den Balancier in Bewegung 
▼ersetzt; um letzteren besser und mit geringerer Gefahr (wegen der 
mit grosser Gewalt schwingenden Gewichte) handhaben zu kOnnen, ist 
er mit dem Handgriff m versehen, welcher seine Bewegung eTentuell 
durch eine kleinere« nicht bis zur Höhe der Gewichte reichende Person 
gestattet. 

Ausser zum Pr&gen finden die Prägstöcke auch als sogen. Durch- 
schnitte Verwendung. Dieselben sind für diesen Zweck dann ge- 
wöhnlich etwas leichter gebaut und nicht an den Fussboden, sondern 
meist auf einer hölzernen Werkbank in bequemer Arbeitshöhe montiert. 
Wenn der Prägstock als Durchschnitt benutzt werden soll, so wird unter 
dem Halter bei h nicht eine Matrize, sondern eine (stählerne) Loch- 
scheibe oder ein sog. Aushauer und an dem Schieber ein entsprechen- 
der Lochstempel befestigt. Da Durchsdinitte, Aushauer etc. weiter 
unten noch besonders abgehandelt werden sollen, so mSge dieaer Hin- 
weis hier genfigen. 

Was die Vorbereitung des Bleches ffir die FlrSptOcke anlangt, so 
sei bemerkt, dass dasselbe im Zuschneiden und Glattrichten vermit- 
telst des Hammers besteht. 

PtSgstöcke ähnlich dem eben beschriebenen sind eigentlich nur 

dort zu empfehlen, wo maschineller Betrieb nicht möglich ist, da sie 
viel Platz beanspruchen, verhHltnismässig langsam arbeiten sowie um- 
ständlich und, wie bereits oben bemerkt, nicht ohne Gefahr m bedienen 
sind. Viel zweckmässiger sind die Prägstöcke mit Riemenbetrieb, auch 
Spindel werke genannt, welche wir vielfach in grösseren Geschäften 
sahen und die vor den Prägstöcken für Handbetrieb in sehr vieler 
Hinsicht den Yoncng verdienen. Bei diesen ist, wie bereits oben be> 
merkt, statt des Balanciers ein Schwungrad mit dem oberen Ende der 
Schraube verbunden, welche auch hier ein 3- bis 4iaches Gewinde be- 
sitzt. Das Schwungrad wird durch zwei sich auf einer "Welle gegenüber 
stehende Friktionsscheiben, welche durch Transmission mit einem Motor 
verbunden sind, abwechselnd in Umdrehung vorsptzt. Es geschieht dies 
in der Weise, dass durch einen von dem bedienenden Arbeiter ausza- 
löseudeu Hebelmechauismus das eine Mal die eine der beiden Friktion^- 
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sclieibeu inv Wirkuug gelangt und das Scliwuugrad rechts herumdreht, 
worauf die Schraube der Presse abwärts geht uud den Schieber herab- 
fübrt. Eio Gegeugewicht zieht hierauf den Hebel selbstthätig zurück 
und bringt hierdurch die zweite Friktionsscheibe, infolge einer Längs- 
irersehiebnng der Verbindnngswelle, zum Angriff; letstere bewirkt eine 
Linksdrehung des Schwungrades und demgemass ein Aufsteigen der 
Schraube, worauf bei erneuter Auslösung dann das Spiel von Tirnoni beginnt. 

PIg. 10, Taf. XIII, zeigt eine Aiisiclit eines solchen Spindelwerks; R 
ist das Sclnvungrad; dasselbe wird zweckmässig, damit die Friktions- 
scheibeu besser fassen, an seinem Kranz mit Leder überzogen. S uud Si 
sind die beiden Friktionsscheiben, welche auf der Welle W sitzen, die 
\ou der Riemenscheibe /* aus (> i ist Leerscheibe) die rotierende Bewe- 
gung erfaftit. Dnrch das Hehelsystem ahedef kann die Wdle in Ihrer 
Längsrichtung verschoben werden, wodurch 8 beim Heben 8^ beim 
Niedergehen der Spindel in Wirkung kommt. Der bedienende Arbeiter 
bewirkt die Auslösung durch Andrücken des Griffes a. Er bringt 
dadurch die rechtsdrehende Scheibe zum Angriff und die Patrize bei p 
sinkt. Sobald der Griff losgelassen wird, führt eine Feder denselben 
selbstthätig zurück, wodurch die Welle nach rechts verschoben wird; 
alsdann beginnt die liuksdreheude Friktionsscheibe auf das Schwungrad 
2u wirken, wobei die Patrize nach oben zurückgeführt wird. 

Die vorstehend beschriebene Presse ist einem illustrierten Preis- 
knrante der Karlsruher Maschinenfabrik von Gschwindt & Eo. in 
Kirkruhe entnommen und wird von dieser Fhrma gebaat. 

Ein weiteres, sehr zweckmässiges Spindelwerk ist in flg. 4, Tft« 
fel IUI, im Aufrisse dargestellt. Dasselbe unterscheidet sich von 
den vorbeschriebenen dadurch, dass es anstatt eines cyliudrischen 
Schwungradkranzes, welcher seinen Antrieb von zwei geraden Friktions- 
scheiben erhält, sowohl ein kegelförmig geformtes Schwungrad als auch 
ebensolche Friktionssclieiben besitzt. Es soll hierdurch ein gleichmäs- 
sigerer Antrieb uud ein ebensolcher und tadelloser Auf- uud Niedergang 
der Schraube sowie eine Schonung der Schwnngradbelederung bedingt 
sein. Femer ist das Schwungrad nicht mit der Schraubensplndd, 
sondern mit der Mutter derselben verbunden, so dass die letztere mit 
in Umdrehung gesetzt wird, wohingegen die Spindel ohne Drehung 
auf- und absteigt. Es soll dies eine geringere Abnützung der Spindel 
und der Mntter deswegen znr Folge haben, weil das Schwungrad sich 
nicht vom Körper entfernen und mithin keinen seitlichen Druck auf 
die frei über dem Schwungrad stehende Spindel ausüben kann, wie dies 
bei Maschinen geschieht, bei denen sich das Schwungrad mit der 
Spindel hebt. Mit diesem Spindel werk soll man infolge seiner voU- 
kommenen Anordnung, die stärksten wie die feinsten Prilgungen ui gleich 
vollkommener Weise ausfuhren können. 

Die Anordnung und Wirkungsweise ist sonst die {j^eiclie wie die 
vorbeschriebene. Die Buchstaben der Zeichnung verstehen sich in fol- 
gender Weise: a ist die Platte, auf welcher die Maschine montiert ist, 
hh ist das Hauptgestell, cc sind die Lager für die Welle auf vrel- 
cher rechts uud links die beiden Friktionsscheiben 6^ sitzen. Dieselbe 
erhält ihren Antrieb von der Riemenscheibe / aus. g ist das Schwung- 
rad, h die Schraubeuspindel, k ist die Fühlung für die Patiize, l ist 
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die Ausrückung für die Laugsverschiebuog der Welle c^; dieselbe kann 
entweder vermittelt eines Handgriffs ekler FoBstrittes (aaf der Zeich- 
nung weggelassen) ausgelöst werden, f ^ ist die Rückföhrangsfeder; 

dieselbe ist der Deutlichkeit wegen abgebrochen gezeichnet. 

Dieses Spindelwerk ist der Maschinenfabrik von C. Kneusel in 
Zeulenroda unter Nr. 34891 patentiert, welche dasselbe allein fertigt. 
Die Zeichnung wurde uns von der Fabrik in zuvorkommendster Weise 
überlassen. 



4. tu Treibe! mh Nim. 

Punzen (poincms, punckes) sind gerade stählerne Stäbchen von 

5 bis 10 cm Länge, raeist mit quadratischem, 3 bis 5 mm starken 
Querschnitte, nach beiden Enden hin verjfingt, so dass sie in der Mitte 

dicker erscheinen, um das Schmerz verursachende Piellen der bal- 
teuden Hand zu verhindern, wenn die Harameischiäge nicht in ihrer 
Achseurichlung, sondern schief auffallen. Si»^ sind gehärtet und an 
dem wirksamen Ende nur bis zur Gelbiai 1 miLi, am anderen dagegen, wo- 
rauf mau mit dem liammer schlägt, noch mehr augeiasseu. Der Gebrauch 
der Punzen ist im aUgemeinen der, dass man sie mit dem einen £nde, 
welches je nach dem Zwecke sehr verschiedenartig geformt sein kann, 
auf das Arbeitsstück an entsprechender Stelle anfisetct und auf das an- 
dere Ende mit einem kleinen flachen Hammer (Punzeuh am mer) 
schlägt, der meist eine kreisrunde Bahn besitzt, wobei das Arbeits- 
stilck einen der Gestalt des Pnnzenendes entsprechenden Eindruck em- 
pfängt. Da die Punzen sehr klein sind, so lassen sich mit ihnen weit 
feinere und zartere Eindrücke hervorbriogeu, als mittels des Hammers 
und Ambosses, daher sie hauptsächlich zur Darstellung feiner, teils 
balberhabener, teils vertiefter Verzierungen verwendet werden. 

Die Punzen werden hauptsächlich gebraucht, um auf dännem Bleche 
Eindrucke zu machen, die auf der entgegengesetzten Fläche erhaben 
erscheinen, man nennt diese Operation das Treiben (Punzieren, 
Ziselieren, repousser, ci seier ^ to chas). Sehr oft finden sie aber 
auch auf dickeren Metallstückeu ihre Auwendung, um auf solcheu kleine 
Vertiefungen oder Verzierungen von bestimmter Gestalt einzudrücken, 
wobei das Metall nur zusammengedrückt, nicht ausgedehnt, somit auf 
der entgegengesetzten Seite nicht verändert wird; letztere Operation 
nennt man ebenfalls Z i s e 1 i e r e u. 

Das Treiben mit Punzen wird jetzt meist nur dann angewendet, 
wenn es sich um die Herstellung sdir kunstvoller Zeichnungen auf 
einem einzigen Exemplare handelt; minder kunstvolle und einfachere, 
halberhabene Yerzieruugen werden weit schneller und billiger durch 
Stanzen erzeugt, wiewohl auch liier die Anwendung der Punzen nicht 
ganz aus<;eschlosseü bleibt, indem solche gestanzte Arbeiten oft, der 
leiueten Ausbildung wegen, einer Nacharbeit mittels Punzen unterzogen 
werden. 

Der eigentlich wirksame Teil au den Punzen oder das Ende der- 
selben ist sehr verschiedenartig gestaltet, enthält aber jedenfalls nur 
die einfachsten Elemente einer Zeichnung (eine Linie oder mehrere Li- 
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nieii, Ponkte, Erhabeoheiteo oder Vertief aogen etc.), so dass man oft 
mit dea o&ralidieii Pnoasen mannigfaltige Zeichnungen liervorbringeu 
kann, indem man sie nach entsprechender Answahl entweder neben- 
einander eiDSchlägt oder vor jedem Hammerschlage aaf der Arl)eit ein 
wenig fortrückt (das Ziehen). Aach der Grösse nach sind die Pansen 
sehr verschieden. 

Die gewühulichsten Formen solclier PiiuzeiuMirleo, welch o unmittel- 
bar auf das Blech aufgesetzt werden, sind in tig, 17, Taf. X, von a 
bis k abgebildet; das Ende bei n ist rccliteckig; bei h ebenso, aber 
schmal und lang; c ist rauteutörmig; (/ dreieckig; e voll oval; j ge- 
drf&d^t oval; g and h halbmondförmig; i kreisrand; h ebenlUls kreis- 
rond, aber mit einem Grfibchen in der Mitte. Andere ebenfalls häu- 
figer gebr&ndiliche Formen zeigt die Vig. 1$ von a bis a ist flach 
raatenfSSrmig, von einer Furche durchschnitten; h enthält eine Keilie 
erhabener Perlen; c ist herzförnaig; d hat eine schmale Kante; e ist 
eine länglich schmale, durch Einkerbungen in kleine viereckig flache 
Zahucheii abgeteilte Flache. 

Hg. 22 und 23, Taf. X, zeigen von a bis u wieder andere Arten 
häufig gebräuchlicher Punzen, sowohl in der Liingeuausicht des luileren 
Endes, als auch in der Ansicht der Endfläche, in natürlicher Grösse, 
jedoch der Dentlicfakeit wegen von grosseren Exemplaren entnommen: 

a, 6, <?, Ziehpnnsen (traffoirs)^ sie werden gebrancht, nm die 
Umrisse einer Zeichnung und überhaupt fortlaufende Linien einzuschlagen, 
was dadurch geschieht« dass man sie beim Gebrauche (wie die meisten 
anderen Punzen) langsam und gleiclimassig fortrückt (zieht). Das 
Ende dieser drei Punzen besteht aus einer ff inpolierten, von zwei unter 
ziemlich stumpfem Winkel zusammenstossenden Facetten gebildeten 
Kante, welche bei in der Ansicht der Endfläche, geradlinig, bei b 
ein wenig und bei c etwas starker bogeniürmig gekrümmt ist. 

d und matte Ziehpnnzen (tragoir8 mats)^ d hat eine 
schmale, der Breite nach konvex gemndete Fl&che; dagegen ist die 
Gestalt von e mit jener von a nhereinstimmend; sowohl die Fläche 
von d, als auch die zwei Facetten an e sind matt oder rauh. 

Lupfer- Pnnzeu (bouges, outils ä canneUs) sind so, wie die 
unter d gezeichnete Mattpunze geformt, jedoch nicht rauh, sondern mit 
fein poliertem Ende. Sie dienen zur Bildung rinnenartiger Eindrücke 
(KanutlitMLingcn), 

j\ Hachoirs, mit zwei polierten, hohlgeschiitfeueu Facetten, wel- 
che zu einer stumpfen, gebogenen Kante sosammenstossen. 

Planoirs, mit ovaler, polierter Endfläche, welche entweder 
eben,' wie jgr, oder nach der Utnge nnd Breite gewölbt ist, wie bei 
wobei der Grad der Wölbung sehr verschieden sein kann. 

M attpnnsen (matoirs, matting tools)^ die Endfläche oval, 
mehr oder weniger konvex (bomhes und meplats) ^ oder ganz eben 
(matoirs plats)^ mit kleinen unregelmiissigeu Erhabenheiteii (Spitzchen) 
dicht bedeckt. Sie werden gebrancht, um auf Arbeitsstuckeu ein fei- 
nes Matt (Staubmatt) hervorzubringen, indem man entweder einzelnen 
Teilen einer Zeichnung ein mattes Ansehen gibt oder den Grund, auf 
weltfern sich eine glänzende Zeiehunng b^det, gleiehmässig oiatt 
macht. 



Digitized by Google 



Frisoirs (freecing tools), die Bndfl&cbe spitsoval oder raa- 
tenförmig, eben, mit einer Ansah! dicht nebeneinander stehender, äus- 
serst kleiner, halbkngelförmiger Grübchen, die oft mit freiem Ange 
kaum bemerkt werden können. Diese Paozen werden nach der Anzahl 

der Grübchen beiKinnt, welche sie enthalten, und die oft von 1, 2 oder 
3 bis auf 6, 12, 24. 30, 50 und sogar 100 steigt, ungeachtet die 
Fläche nicht über 3 mm lang und 2 mm breit ist. Man gebraucht sie, 
um ein gröberes, aus halbrunden Wärzchen bestehendes Matt darzu- 
stellen. 

l bis Haarpunzen (mdtoirs raySs^ uutils rayis)^ die End- 
flftche dnrchans fein gestreift, nnd awar bei l nach der Länge, bei m, 
0 nnd p qner, bei n schrSg. Diese gekerbte BndflSche ist bei l oval 

nnd flach (bei manchen Punzen dieser Art auch oval und nach Lfinge 
uud Breite kugelig), bei m nnd n oval und nach der Breite konvex 

(halbcylindrisch), bei o nur nach der Breite gewölbt, aber im Umrisse 
ländlich viereckig, bei p schmal herzförmig und nur nach der Breite 
gerundet. 

^, Pointeaux, das £nde konvex, fast halbkugeliörmig und po- 
liert. 

r, Snrloir, mit einer polierten Vertiefung in Gestalt eines Engel- 
abflchnittes. 

Rosenpunze (<mtüs d coewr de rosette), die Endfläche ko- 
nisch ausgehöhlt, an ihrem kreisförmigen Rande mit 4, 5 oder 6 Ker- 
ben, so daas ebenso viele im Kreise stehende Spitzen oder Bcken eni* 
stehen, Sie dienen, um das Herz (den mittleren Teil) einer kleinen 
Rosette mit einem einzigen Eindrucke zu bilden. 

t und w, Graiupunzon O/renoirs, e(jre)ioirs) ^ die Endflächen 
gerade, bei t mit kleinen haJblvugeligen "Wärzchen, bei u dagegen mit 
erhabenen, gekreuzten Linien bedeckt. Es erzeugt somit t (entgegen- 
gesetzt den unter h erwähnten Frisoirs) auf der Arbeit kleine regel- 
mässige Grflbchen, u dagegen ein rantei^nniges Korn. 

Wenn man ein Blechstück mit Punzen treiben will, so ist es not- 
wendig, dasselbe auf eine solche Unterlage zu legen, welche dem Drucke 
der Punzen zwar nachgibt, aber doch so hart und zähe ist, um den 
Eindruck auf die Stplle zu beschränken, welche die Punze unmittelbar 
berührt. Für Gold, Silber und andere weiche Metalle verwendet man 
als Unterlage das sog. Treibpech (Treibkitt). Man bereitet es, 
indem man 2 Teile schwarzes Pech mit 1 Teil feinem Ziegelmehl und 
etwas Talg, Wachs oder Terpentin zusammenschmikt. Zuweilen treibt 
man Kldnlgkeiten auch bloss auf Wachs allein. Bevor man auf einer 
Blechplatte das Treiben vornimmt, ist es notwendig, dieselbe vorerst 
durch Aus^^öhen weich und dehnbar zn machen (welche Operation 
übrigens auch während des Treibens wiederholt werden muss, wenn 
das Blech spröde geworden ist) ; hierauf entwirft man mittels einer 
stählernen Spitze die Zeichnung auf der einen Seite des Bleches, nicht 
bloss dem Umrisse nach, sondern mit allen Einzelheiten. Sind grosse 
uud besonders stark hervorspringende Teile in der Zeichnung enthalten, 
so werden diese auf kleinen Treibstöckchen mittels zweckmä^aig 
geformter Eämmer zuerst aus dem Groben gebildet (die Vollendung 
derselben, sowie das Treiben aller feineren Teile, geschieht aber aus« 
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schliesslich durch die Punzen). — Das zu treibende Blechstück wird 
auf der sog. Treibkugel (boulet^ pitch-block) befestigt; diese ist 
eine eiserne, steinerne oder wohl aneh hölzerne Halbkugel von etwa 
15 bis 20 cm Darchmesser, welche mit ihrem runden Teile aal eine 
Strohkranz, oder auf ein kranzförmig zusammengerolltes Tuch, oder 
auf einen Eisenring gelegt wird, so dass man sie nach Bedürfnis be- 
liebig und leicht drehen und wenden kann. Die Befestigung des Ble- 
ches anf der Treibkugel geschieht mittels des Treibkittes; zu diesem 
Behufe brincrt man nicht nur einen durch Wärme erweichten Klumpen 
des Treil)kittes an der nach oben gekelirteu Fläche der Kugel an, .sou- 
dern inan bedeckt auch die Rückseite des Bleches mit dem erwärmten 
Kitte und befestigt nun das letztere durch Andrücken an den Klumpen. 

Weit vorteilhafter ist es, der Treibkugel die in Vig* 13, Taf. IUI, 
im Durchschnitte dargestellte fiinrlchtnng zn geben. Die Kugel a ruht 
auf einem eisernen Untersatze bby welcher, nm unnötige Reibung zu 
vermeiden, bei f dergestalt ausgehöhlt ist, dass sie ihn nur am sehma- 
len Rande bei berührt, in welchem sie, der leichteren Bewegung 
wegen, eingeschmirgelt ist, wenn sie aus Eisen besteht. Oben hat die 
Kugel eine runde oder viereckige Vertiefung, in welcher mittels der 
vier Schrauben eerf cm flacher oder abirenindeter Kittstork, auf wel- 
chem sich ein Pechkliimpeu befindet, befesti^it wird. Für Arbeiten von 
verschiedener Form und Grösse hat man auch verschiedene Kittstöcke, 
die sämtlich in die Vertiefung der Treibkugel passen. 

Beim Treiben verfährt mau im allgemeiueu so, dass man zuerst 
die Hauptumrisse der vorgezeichneteu Figuren mit einer Ziehpunze ver- 
tieft in das Blech einschlägt, hierauf nimmt man das Bledi vom Eitt- 
klumpen ab, kehrt es um und schlägt mit anderen Punzen von der 
entgegengesetzten Seite die Teile, welche höher stehen sollen, heraus. 
So wechselt man öfters mit beiden Flüchen ab, indem man jene Teile 
der Zeichnung, die von einer Seite nicht vollendet werden können, von 
der entgegengesetzten Seite bearbeitet. — Gefässe, auf welchen Ver- 
zierungen getrieben werden sollen, werden mit Kitt voll gegossen und 
kann hier das Treiben nur an der Anssenseite vorgenommen werden. — 
Kleine hohle Gegenstände, z. B. Petschafte, Siegelringe u. dergl. werden 
mit don erwftrmten Treibkitte ganz ausgestopft, welcher nach Toll- 
endung der Arbeit darin gelassen wird. — Die fertige Arbeit befreit 
man dadurch von dem Kitte, dass man sie mit Talg bestreicht und 
dieses am Feuer abschmelzen iSsst. 

Oefters werden in verschiedenen Arbeitsstücken Aufschriften und 
Zahlen ebenfalls mittels Punzen eingeschlagen (Buchst^benpunzen, 

Zahlenpnnzen), was jedoch nur bei massiveren Gegenständen der 
Fall sein kann, indem zartere verdrückt werden möchten, bei letzteren 
wendet man daher zur Erzeugung von Aufschriften den Grabstichel an^). 



*) Eine sehr anschauliche Beschreibung des Treibens mit Puuzeu von 
einem Praktiker siehe Westdeutsches Gewerbeblatt 1895, S. 112 ff. 
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Verfertigung der Puuzen. 

Ist die Gestalt der Pun/eii eine sehr einfache, wie z. B. in fig. 17, 
Inf. X, von a bis / und Hg* a bis so wird dieselbe bloss mit 
der Feile ausgebildet, etwa noch nachgeschliffen and, wenn nötig, auch 
poliert. Weniger einfache Formen werden da^regcn entweder durch 
Gravieren mit dem Grabstichel, oder durch Kontrepunzen, oder durch 
Senken erzeugt. — Das Gravieren gescbieht «o, dass man auf der 
leiu abgeschlilfeueu Endfläche eines gehörig zugefeilten Stahlstabchens 
mittels einer harten stählernen Spitze eine Vorzeich uung entwirft und 
diese mit entsprechenden Grabsticheln so aasarbeitet, dass sie erhaben 
steht; am Umrisse wird die Ansbildung teilweise mit feinen Feilen 
vorgenommen. — Vertiefungen, welche von der Art sind, dass man sie 
mittels des Stichels nicht leicht oder schftn genag erzeugen kann, schlftgt 
man mittels einzelner Punzen (Gegenpunzen, Kontrepunzen, 
('()nfr('-/)'->hu-inis-, counter-punches) ein. — Das Senken der Punzen 
wird vorgeuüuimen . wenn man mehrere derselben von einerlei Gestalt 
herzustellen hat. Zu dieaem Zwecke verfertigt nian sich nur ein ein- 
ziges Exemplar durch sorgföltiges Gravieren, härtet dasselbe, schlägt 
es in ein kleines, würfelförmiges, stählernes Senkklötzcheu ein und 
härtet auch dieses. Ein solches Senkkldtxchen dient nan zur Anfer- 
tigung der übrigen Exemplare, die man dadurch aasbildet, dass man 
die gehörig vorbereiteten stählernen Stäbchen auf den Eindruck des 
Klötzchens setzt und durch Hammerschläge eintreibt Es ist selbst- 
verständlich, dass man in das Senkklötzchen verschieden gestaltete 
Punzen einschlagen kann, soweit es rler Raum gestattet, oft bloss des- 
wegen, um sie gleich wieder zu ersetzen, wenn sie beim Gebrauche zu 
Grunde gegangen sind. — Mattpunzen (S. 103) erhalten ihre feinzackige 
Beschaffenheit, indem mau i»ie auf eine feine Schlichtfeile aufsetzt und 
einen. Hammerschlag darauf ^bt 

S. f erfertigtig gengener Streiffla aid Stäbe» 

Der Gold- und Silberarbeiter hat oft Streifen in Form von feinem 
uöd zartem Leisteuwerk, Gesimsen u. dergl. aus Gold- und Silherblech 
darzustellen, um damit verschiedene Gegenstände, namentlich Gelasse, 
einzufassen und zu verzieren; hierzu dient der Seckenzug (holte ä 
tirer, hille); er besteht im allgemeinen aus zwei stählernen Backen, 
die einen, dem Profile der zu ziehenden Leiste entsprechenden Aus- 
schnitt darbieten, dorch welchen der Blechstreifen oder ein Stab (fibo- 
lieh wie der Draht bei einem Zieheisen) durchg^gen wird. Diese 
Backen sind in einem Rahmen eingelagert und können durch Sdirauben 
allmählich einander genähert werden, so dass die Ausbildun|2j eines 
Streifens ebenfalls alhnidilich erfolijt. Wwn nrbfitet mit dem Secken- 
zufje ebenso wie mit einem Ziehciseu, nul< m liutn ihn entweder statt 
des letzteren auf einer Ziehbank (S. C7) bi festigt, oder ihn einfacher 
in einem Schraubstocke einspannt und das Arbeitsstück aus freier Hand 
mittete einer Zange durchzidkt Bei dönnem Bleche wirken die Secken- 
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zugbackeii durch Biegung desselben, indem der Blechs tieitVn entweder 
schon bei t iiu m ein- oder mehrmaligen Durchziehen sich an die Er- 
habenheiten und Vertiefungen der Backenausschnitte anschmiegt; bei 
diekem Bledie dagegen durch Eindräcken, oder durch HeraosBchaben 
von Spänen, entweder bloss an einer Fläche oder ancb an der ent- 
gegengesetzten. 

Flg. 2, Tat XIII, zeigt einen gewöhnlichen Seckoizug im Aufrisse, 
fig. 3 in der Seitenansicht. Die beiden Backen d und e (Secken- 
eisen) sind zu beiden Seiten abgesetzt (Pfg 3), so dass Ansätze ent- 
stehen; mit letzteren sind sie in passende Nuten des lahmenartigen 
Gestelles aaaa eingeschoben und werden beim Gebrauche durch die 
Druckschraube / an das Arbeitsstück augedrückt, welche auf das in 
gleicher Weise eingeschobene Eisenstück c unmittelbar wirkt. Damit 
man die Backen herausnehmen kann, ist der Rahmen bei^r/ erweitert. 
Ißt dem Lappen h wird der Seckenzug in dem Schraubstocke oder an 
der Ziehbank befestigt. 

Die in Pig. 2 dargestellten Backen d und e sind für das Aus- 
ziehen eines dicken Streifens bestimmt, der an der Rücksei glatt 
bleiben soll. Zu diesem Behufe ist nur der obere Backen d mit den 
entsprechenden Einkerbungen versehen: der untere e dagegen ist glatt 
und hat nur einen flachen Einschnitt von geringerer Tiefe als die Blech- 
dicke und von der Breite des durchzuziehenden Streifens. Zieht man 
nun dnen 'dickeren Blechstreifen durch, so werden sich die Einker- 
bungen des Backens d nur anf einer Pl&ehe des durchgehenden Bleeh- 
streifens als nach der ganzen LSnge hinlanfende Erhöhungen eindrük- 
keu, wilbreDd die Rfickseite glatt bleibt. Diese Operation geht viel 
schneller von statten, wenn man die Backen au jener Seite, wo das 
Blech eingeführt wird, scharfkantig macht, so dass sie nicht bloss 
eine drückende, sondern auch, durch Hiuweguabmc von Spänchcu, eine 
schabende Wirknn- ausüben. 

Hat man dünne Blechstreifen zu ziehen, so müssen die Backen 
wie in flg. 2 gestaltet sein, so dass sie mit ihren Vertiefungen und 
Erhöhungen indnander passen wie d* und ^. Das durchgezogene Blech 
ist h!^ genötigt,- sich nach der ihm dargebotenen Form zu biegen, 
wobei den durch die Einkerbungen des Backens d' hervorgebrachten 
leistenartigen Längsrippen gleichgestaltete Längenfurchen auf der ent- 
gegengesetzten Seite des Streifens entsprechen. — Es braucht wohl 
kaum erwähnt zu werden, (ln«s jedes verschiedenartij^e Muster, den mau 
hervorbringen will, ein besonderes Backenpaar erfordert. 

Ein Seckenzug grösserer Art ist in f\g. » und 6, Taf. XIII, im 
Aufrisse und horizontalen Durchschnitte abgebildet. Die beiden Secken- 
eisen a und h stecken hier auf dreieckigen Kianten des Rahmens cc 
(Flg. C); das untere Seckeneisen h ist auf beiden Seiten mit Einschnit- 
ten versehen und wird nach Erfordernis umgekehrt, das obere ist hier 
glatt, oder kann ebenfalls verschiedenartig, aber dem unteren Eisen 
entsprechend gekerbt sein. 

Einen anders konstrnifM-tf'n Seckenzug, der vorzüglich zum Hohl- 
zieheu von Blechstreifen recht gut geeignet ist, zeigt Fig. 7, Taf. Xlli. 
Die sehr langen Seckeneisen a und h sind hier seitwärts iu das Ge- 
stelle ccc unter die Druckschrauben dd eingeschoben. Das Eisen h 
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ist ganz glatt, a hat die verschiedenen Einkerbungcu ; für jede der 
letzteren ist ein besonderes Kernstfick ans Stahl, Kupfer oder Mes- 
sing vorhanden, welches von hinten her anf b angelegt wird, und sich 

daran rait seinem rechtwinkligen Ansätze stfitst (flg. 9), damit es beim 
Ziehen, welches nach der Richtung des Pfoiles erfolgt, nicht fortgerückt 
wird. Dir flg. S /tigt Tc iK- der beiden Seckeneisen a und mit 
einem » ingcschobeueu Kernstücke e. 

Sehr häufig kommt der Fall vor, dass mau dimue, schmale Blech- 
ßtreifen oder geplätteten Draht rinnenartig hohl biegt, und daraus aller- 
lei Schmuckgegenstände, wie z. B. Ketten und Ringe verfertigt, wobei 
das Hohlbiegen den Zweck hat, deriei Gegenstftnden teils ein massive- 
res Aussehen, teils mehr Festigkeit gegen Eindrucke zu geben. In 
einem solchen Falle kann man sich in Ermangelung eines passenden 
Seckenzuges, auch eines Drahtzieheisens bedienen. Man steckt in ein 
Ziehloch desselben einen Stahldraht ein, dessen Durchmesser etwas 
kit iTi» r. a!^ dt r des Loches ist, so dass eine halbmondförmige OeflFnung 
(t'ig. 14, Trtf. X) bU'ibt, durch welrlie der dünne Blechstreifen gezogen 
wird, um ilüii die v*'r)angte Krümmung zu geben. Weil aber diese 
halbmondförmige Oeßnuiig sich nach rechts und links in sehr scharfe 
Winkel alimfthlich verengt, so werden auch die Seitenr&nder des ge- 
zogenen Streifens scharf und unglddh ausfallen; deswegen zieht man 
den so behandelten Streifen noch ein zweites Mal durch ein halbrun- 
des, recht glattes Ziehloch (flg. 1$), oder durch ein ganz rundes , das 
man durch einen flach abgefeilten Stahldraht zum Teile verstopft (fi- 
gur 16), wobei die Kanten des Stnifcns sich in beiden Fällen an der 
flachen Seite des Loches glatt ziehen werden. 

Wie mau Ringe u. dergl. die aus glatten Blechsiieilen schon ge- 
bogen und gelötet sind, von innen nach aussen riunenförmig hohl biegt, 
darüber wurde bereits (S. 87) das Nähere angegeben. 



Oefters pflegt man für verschiedene Gegenstände z. B. für Leuch- 
terschäfte u. dergl. aus Blech gebogene und znsammengelötete Röhren 
anzuwenden, welche mit nach der Länge gehenden Furchen versehen, 
d. h. geriffelt sind; hierzu bedient man sich meist der sogenannten 
Riffelbank, Hg. 7, Taf XI, ihr Hauptbestandteil ist ein lauger stäh- 
lerner Dorn a, dessen Quersclmittsgestalt aus Plg. 8 a ersichtlich wird. 
Derselbe ist, ein wenig schrägliegend, mit seinen meist vierkantigen 
Enden in den auf einer Bank stdienden eisernen Stutzen de, mittels 
der Schrauben gff festgehalten. Der Gebrauch dieser Vorrichtung be- 
steht darin, dass man das cylindriscbe Rohr, welches geriffelt werden 
soll, auf den Dom a steckt, so, dass es mit einem Ende an die Stütze e 
anstdit, und es hierauf der Lange nach rait dem Reibstahle b über- 
reibt; letzterer hat bei c zwei den Riffeln des Domes gleichgeformte 
Einkerbungen und wird mit beiden Hunden an den Heften hh geführt. 
Hierdurch werden immer zwei von jenen Riffeln in das Rohr einge- 
druckt, welches man sodann auf dem Dome ein wenig dreht, um 
nach und nach sdneu ganzen Umkreis in dieser Weise zu bearbeiten« 



Teifeitig«ig gerifelter Mbiei. 
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Die Flg. 8 zeigt das auf dem Dorne a steckende, zum Teil schon ge- 
riffelte Rolir /, und die Stellang des Reibstahles h gegen denselben. 

7. lentelliig rra Issttrii mI Bleeheii änrdi Wakei. 

Walzwerke finden bei Gold- und Silberarbeitern eine verschieden- 
artige Anwendung. Insofern dieselben zur Verfertigung des Bleches 
oder des Drahtes dienen, so wurde darüber bereits S. 59 und 66 das 
Nähere erört<nt; es bleiben hier sonach noch jene Walzwerke zn er- 
wähnen ubtigj die zur Hervorbriuguug verschiedenai'tiger Verzierungen, 
mitunter auch von Biegungen an Blechstreifen dienen. 

Diese Walzwerke werden als Dessin^Walswerlce oder Rän- 
delmaschinen bezeichnet nnd haapt^hlich dazu gebraucht, nm aa£ 
Streifen oder Platten von dickerem oder dünnerem Bleche, oder auch 
auf geplättetem Drahte die verschiedenartigsten Verzierangen hervor' 
zubringen. Letztere können entweder voll sein, d. h. nur an einer 
Seite des Arbeitsstückes erhaben Ii » r vortreten, während die entgegen- 
gesetzte Seite glatt bleibt, oder sie sind hohl, wobei den erhabenen 
Verzierungen an einer Seite ebensolche gleichgestaltete au der entgegen- 
gesetzten Seite des Bleches entsprechen. In beiden Fällen kann man 
sich eines kleinen Walzwerkes (etwa wie das S. 63 beschriebene Pl&tU 
werk) bedienen. Für den ersten Fall ist der hervorzubringende Dessin 
(z. B. Perlen, Ornamente, Streifen etc.) nur an einer Walze eingraviert 
oder mit Punzen eingeschlagen, die andere dagegen ist glatt. Stellt 
man diese Walzen hinreichend nahe aneinander, so ergreifen sie das 
ihnen dargebotene Blech und ziehen es zvvisclien sich durch, wobei 
die gravierte Walze ihm ihre Zeichnung erhaben aufdrücken wird, wäh- 
rend die entgegengesetzte Seite glatt bleibt. Im zweiten Falle ist die 
eine Walze mit vertieften, die andere dagegen miL gleichgestalteteu er- 
habenen Verraerongen versehen. Man verfertigt derld Walzen so, dass 
man die eine vertieft oder erhaben graviert, oder ihre Muster durch 
Rändeln auf der Drehbank bildet, sie härtet und ihre Nüster in dÜe 
noch weiche ungehärtete öfters nur aus Kupfer bestehende Gegenwalze 
dadurch eindrückt, dass man beide Walzen in ihrem Gestelle stark 
aufeinanderpresst, und in Umlauf setzt, wobei mrin nur die oine mit 
der Kurbel umdreht, die andere folgt durch den Eingriff der Gravie- 
rung. — Oft bringt mau eine grössere A7r/,ahl verschiedener Muster 
nebeneinander an einer Walze an, die dann ebenso viele in sich selbst 
zurückkehrende Rdfen um die Peripherie bilden; in diesem Falle muss 
man den Blechstreifen an jener Stelle zwischen die Walzen bringen, wo 
sich das entsprechende Muster befindet. 

Was die Konstruktion der Dessin-Walzwerke anlangt, so unter- 
scheiden sich dieselben von derjenigen der Walzwerke, welche zur Her^ 
Stellung von Blech dienen nur dadurch, dass bei ersteren die Walzen 
nicht gegeneinander verstellbar, sondern unverrückbar in ihren Lagern 
angeordnet sind. Da der konstruktive Aufbau der Dessin- Walzwerke 
sonst im allgemeiTieii dcinienigen der Blechwalzwerke entspt icht, so be- 
gnügen wir uns hier mit der Beschreibung solcher Dessiu- Walzwerke, 
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die sich wesentlicli von den oben besciiriebenen iiutersciieiden, in dem 
wir im übrigen auf diese verweisen. 

Ein kleines sehr einfaches Dessin-Walzwerk zur Er- 
zengang von Mustern auf feinen Blechstreifen oder ge- 
plättetem Drahte ist in Ng. f and \%, Taf. XI, abgebildet. Bs 
eignet sich dieses kleine Walzwerk nicht nar zur Bearbeitung flacher 
Streifen, sondern auch von solchen, welche entweder in einem Draht- 
zieheiscTi, oder Seckenzuge rinnenförmig hohl tre^^ogen wurden, auch 
verliiiidert es, vermöge seiner Einrichtimg, das zufällige Ausweichen 
des Streifens nach der Seite, was bei den früher beschriebenen Walz- 
werken nicht der Fall ist. 

ng. f ist hier ein Gnindriss der kleinen Maschine, Fig. 10 ein 
Aniriss, Pig. II ein unmittelbar vor den Walzen genommener Durch- 
schnitt. Das eiserne Gestelle besteht ans zwei dorch ein Scharnier / 
Torbandenen Schenkeln ab und cd, unter denen der obere ah mit 
einem Griffe der nntero cd mit einem Lappen e versehen ist, um 
mit letzterem in einem Schraubstocke eingespannt zn werden. Jeder 
dieser Schenkel oTithftlt eiiip Walze und ist, damit man letztere leicht 
einlegen uud wieder iierauMitliuu n kaun, aus zwei Teilen zusammen- 
gesetzt. Aus dem Grundrisse Fig. U sieht man, dass der Teil a mit 
seinen kurzen, rechtwinklig angesetzten Zapfen durch Löcher des Tei- 
les b gesteckt nnd mittels der Schranbenmnttem ii befestigt ist; ebenso 
ist der untere Schenkel aus den Teilen e und d zusammengesetzt. Die 
Teile a und b des oberen Schenkels sind für die Einlagerung der 
Walze /, mit genau gegenüberstdienden Löchern versehen, ebenso 
Teile r und d für die Walze ??. Die Gestalt der beiden Walzen er- 
sieht man aus dem in Fig. II abgebildeten Querschnitte; der wulstartig 
geformten Walze l entspricht eine ebenso geformte Holilk l le der 
Walze n; das Muster kann aus Punkten, feineren oder gröberen Kippen 
bestehen. Um das Ausweichen des zu bearbeitenden Streifens nach 
der Seite zu Terhindem, sind die zw^ gekrCpften messingenen Ldt- 
plättchen khf angebracht, unter denen das eine hf dicht hinter der 
oberen Walze I, zwisdien den Teilen ah, das andere h unmittelbar 
vor der Walze n liegt Die Linie xy, Fig. 10, zeigt einen durchgehen- 
den Streifen, welcher sich nach der Richtung der angedeuteten Pfeile 
bewegt. Während des Gebrauches drückt man den oberen Schenkel 
an seinem Handgriffe f/ nieder, nnd presst. so die Walzen aneinander, 
indem mau gleiclizeitig die Walze mitltils der an ihrer verlängerten 
Achse steckenden Kurbel /*; in Umdrehung versetzt; die obere Walze / 
wird durch die Reibung mitgenommen. Um das genaue Aufeinander- 
treffen der beiden Walzen zu sichern und eine Abweichung des oberen 
Schenkels yon der vertikalen Richtung beim Niederdrücken des Heftes g 
zu verhindern, ist der Bogen m am oberen Schenkel befestigt und greift 
in einen passenden Ausschnitt des unteren Schenkels d ein. 

Ein anderes zweckmässig eingerichtetes Walzwerk, 
welches besonders zum Auswalzen von Verziermii^CTi nn 
kleinen Gegenständen, z.B. an Streifen, die schon zur Kiugform 
zusammengelötet sind, oder an kürzen eng»'T) Röhrchen (wie Halsketten- 
Schlüsscheu u. dergl.) bestimmt ist, isi uui laf. XII dargestellt. 



4. 
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PIg. II ist ein Aufriss von der recliteu Seite. Hg. 9 ein Aufriss 
von der Vordeiseite. Fig. 10 eine vordere Ansicht der weseutlichsteu 
Teile, mit Hinwegiassung der Zwinge s and der StQtzen bb^ des Haupt- 
gestelles. 

Das Hauptgestell bildet das eiserne Stück ab c (in Vig. 12 im 
Aafrisse von der Hinterseite und in f ig. 13 im Grandrisse) ; an diesem 
ist a eine- breite, mit der Schlitze d versehene Platte; bb ein gabel- 
förmiger Stander; c ein viereckiger Zapfen, um das ganze Instrument 
in einem Schiaubstocke bef^'stiszon 7,ii können. In dem Schlitz d der 
Platte a, sind die beiden winkelt'öniiieen verschiebbaren Stützen ee 
mittels der Muttern d' d' befestigt l^'ig. 10 und II). In jede dieser 
Stützen ist oben ein halbes messingenes Lager // (Fig. II) eingeschoben, 
welches darch eine Schraube / höher und tiefer gestellt werden kann; 
in diesen halben La^rn raht die cylindrische st&hleme Achse hh 
(flg. 19), auf welche die untere Walze / mittels eines runden Loches 
lose aufgeschoben ist. In der Gabel bb ist mittels des Stiftes k der 
eiserne Hebel kl drehbar befestigt, durch welchen ein vierkantiger 
Bnizon mm unbeweglich qner durchgesteckt ist (man s](A\t die Lniitje 
dieses Bolzens in Kig. 9; in ¥1%. 10 ist derselbe punktiert angegeben, 
der Hebel aber ganz weggelassen). Dieser Bolzen trägt zwei auf ihm 
verschiebbare und mittels der Schrauben pp z\x befestigende Wangen n n^ 
in deren runden LGchem die Achse q der oberen WaJze o liegt., and 
die mittels der Kurbel r umgedreht werden kann, üm die Walzen 
aneinander pressen zu kouneD, so umfasst eine Zwinge 8 (flg. 8^ 9, 11) 
den Hebel kl^ während die Schraube t sich unten gegen die Platte a 
stützt. Gerade Streifen lasst man beim Auswalzen durch die Gabel h 
eintreten und durch die Oeflfnung der Zwinge wieder herausgehen. 
Ringe, die entweder glatt, oder bereits aufgebuckelt sind, legt man um 
die Peripherie der unteren Walze, deren Durchmesser zu diesem Be- 
hufe stets kleiner sein inuss, als die Weite des Ringes. 

Es isi sdbstverständlicb, dass man bei dieser Maschine mit einem 
Walzenpaare nicht ausreicht; man muss daher dasselbe för verschiedene 
Arbeitsstücke durch andere Walzen ersetzen und hat zu diesem Zwecke 
einen grosseren Vorrat von Walzen verschiedener Grösse und mit ver- 
schiedenen Mustern, die dann paarweise zusammenpassen. Sämtliche 
Walzen sind von Stahl; die eine Walze eines jeden Paares, auf welcher 
die Zeichnung (meist vertieft) graviert oder eingedrückt ist, wird ge- 
härtet; die andere bleibt weich und erlangt die entspreciienden Kin- 
drücke von der gehärteten, indem mau beide, durch die Schrauben- 
zwinge s stark aneinander gepresst, einige Zeit in Umlauf setzt 

Die Hg. 14 bis 18 zeigen solche Walzenpaare für verschiedene 
Zwecke. 

Fig. 16 zeigt ein ähnliches W^alzenpaar, wir ein solches an der 
Maschine sich befindet, und ist darans zugleich die Art und Weise er- 
sichtlich, wie die obere W^alze o mit ihrer Achse qq^ auf welcher sie 
nur lose mittels eines runden Loches aufgeschoben ist, in Verbindung 
gesetzt wird, damit die Umdrehung der Achse sich der Walze mitleilt'u 
kann. Die Achse qq hat einen scheibenförmigen Ansatz u\ dessen 
Stift V in ein entsprechendes Loch der Walze o eingreift und somit 
dio leistere mitdrdbt Die Wangen nn ateben hier weit aoselnander, 
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tim die Einlagerung der Walze zu zeigen; beim Gebrauche stehen sie 
dicht neben der Walze und der Ausatz w liegt dann iu einer gleich- 
gestalteten Yertiefang x def rechtseitigen Wange. Diese Art der Auf- 
lagenmg, da^s nfimlieh die Walze mittels eines nuden Loches auf 
einer cylindrischen Achse steckt, ist deswegen empfi^lenswert, weil die 
Zentrierung der Walze sich leichter bewerkstelligen lässt, als wenn 
man sie etwa mittels eines viereckigen Loches aof eine vierkantige 
Achse stecken wollte. - 

Die l'ig. 18 zeigt zwei abgesondert dargestellte Walzen von anderer 
Form, als die vorigen . 

Die in Fig. II abgebildeten Walzen dienen zur Verfertigung der 
Terzierten Seitenteile, irelelie M Siegelringen Unks und rechts an das 
Schildchen angesetzt werden. Die Art und Weise der Befestigung der 
oberen Walze ist hier von der yorher beschriebenen etwas abweichend, 
weil die obere Walze bedeutend grösser ist, als die vorige. Die Achse 
ist hier bedeutend dicker und liegt deswegen in zwei besonderen Wan- 
gen nUy deren Löcher der Dicke der Achse entsprechen. Der scheiben- 
förmige Ansatz'?/' li;jt, der grösseren Festigkeit wegen, zwei Stifte vv, 
die in eutsprecheiuie Löcher v' v' (s. Seitenansicht) der Walze passen. 
Bei u und h' sieht man die Löcher, mittels welchen die Walzen auf 
ihre Achsen geschoben werden. Die Zeichnung nimmt auf der erhaben 
gravierten nnd gehSrteten UnterwaJze die ganze, dagegen auf der wei- 
chen and vertieften Oberwalze nicht völlig die halbe Peripherie ein. 

Die in Vig. 18 dargestellten Walzen dienen znr Verziemng cylin- 
drischer HalskettenschlÖsschen. Die untere Walze i ist ihrer geringen 
Grösse wegen, mit ihrer Achse hh aus dem Ganzen gedreht; in der 
nebenstehenden Seitenansicht ist mit dem punktierten Kreise z die Lage 
des über die Walze gelegten Ringes oder Röhrchens angedeutet, das 
bearbeitet werden soll; u ist das Loch der oberen Walze o, mit wel- 
chem sie an ihrer Achse steckt; v' daä kleinere Loch für den in Fig. 16 
mit V bezeichneten Stift 

Vig. 14 ist ein Ihnliches Walzenpaar, wie das vorige, jedoch nnr 
mit einfacher Hohlkehle nnd einfachem Wnlst 

W. Wienfield nnd Stnrges in Birmingham gaben im Jahre 1853 
ein eigentümliches Verfahren zur Verziemng der Oberfläche von Me- 
tallblech an, welches darin besteht, dass man ein Blech oder einen Papier- 
bogen, aus welcliem das Muster an^^iresclinitten ist, auch Zwirnspitzen, 
Tüll u. dergl. zwischen zwei zu verzierende Metall platten bringt und dann 
das Ganze durch ein gewöhnliches Blechwalz^^ crk gehen lässt. Auf 
diese Weise soll ein sehr scharfer Lmdinck des angewandten Musters 
anf dem Metallbleche entstehen, der tief genug sein soll, nm das ver- 
zierte Blech dnrch Stanze etc. zn verschiedeDen Artikeln ohne Benach- 
teilignng des Musters zn verarbeiten. Wir erwähnen dies Verfahren 
nnr seincor Eigentümlichkeit wegen, ohne angeben zn kennen, ob das- 
selbe angewendet wird nod sich bewährt hat 



Oft bedient man sich auch des Walzwei kes, nm Gold- nnd Silber- 
bleche zur Verfertigung von cylindrischen und k oiiischcn Gefassen mit 
vieler Zdtersparnis , und ohne Anwendung des liamukeiä, ringförmig 
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zusammen za biegen. Ein für dicsrn Zweck dienendes Walzwerk 
(Biegew alz werk) ist in Pig. 42, Taf. XIV, iu der Seitenansicht nnd 
flg. 43 im Durchschnitte der Walzen mit Hinweglassung des Gestelles 
abgebildet. Fn letzterer Figur ist der Vorgang veranschaulicht, wie 
ein Blechstück mittels der drei Walzen ringförmig gebogen wird. Die 
beiden Walzen a und b drehen sich nach den von den Pfeilen ange- 
denteten Richtungen, fassen das in ihren engen Zwischenraum ge- 
steckte Bledi de und ziehen es zwischen sich darch; dasselbe be- 
gegnet beim Durchgehen der dritten Walze c, von welcher es genOtigt 
wird, sich nach der Richtung des angedeuteten Kreises de hinaufzu- 
biegen. Wenn der Umkreis der Walze c jenem von a so nahe ist, 
d-iss eben nur das Blech durchgehen kann, so legt sich letzteres ge- 
nau nm die Walze n?, und nimmt somit die Krümmung derselben nn; 
je weiter man aber c von a entfernt, nach einem desto grossereo 
Durchmesser geschieht die Biegung. Stellt mau das eine Ende der 
Walze c näher an a, als das andere, so geschiebt die Biegung nicht 
nach einerlei Durchmesser, nnd das Blech wird kegelförmig gekrfimmt. 

Das Gestell der Haschine besteht |9%. 43) ans zwei gleichgestalte- 
teo Seitenwänden ÄAA^ welche dnrch die Schraubenbolzen kkh zu- 
sammengehalten werden. Die Lage der drei Walzen ahc ist dnrch 
die punktierten Kreise angegeben. Die Bewegung wird durch die an 
der Walze h steckende Kurbel / bewirkt; a und h sind an der ent- 
gegengesetzten Seite durch gleiche Getriebe in Verbindung gesetzt. Die 
Walze € wird bloss durch die Reibung des durchgehenden lileclies 
mitgenommen; i ist eine der beiden Stellschrauben, durch welche die 
Zapfenlager der Walze e nnd somit diese selbst, in entsprechende 
Entfernung von den beiden anderen Walzen gebracht werden können. 
Die Platte welche mittels der Schrauben (jg an den Gestellswänden 
befestigt ist, dient als Lagerdeckel und hält die Zapfen der Walzen a 
und h in ihren Lagern fest. Die Walzen a und b sind gleich gross 
nod beträgt ihr Durchmesser mindestens 12 mm. Die Walze c kann 
den gleichen Durciimesser mit a und h haben; meist macht man den- 
selben jedoch doppelt so gross. Die Länge von a und b beträgt meist 
4 bis 5 cm, jene von c 8 cm. 

8. las irehei iid Maderimn« 

Der Drehstuhl und die Drehbank, diese h^ den mannig- 
faltigsten Industriezweigen benutzte Vorrichtungen werden auch von 
den Gold- und Silberarbeitern in vielen Fällen vorteilhaft angewendet, 
teils um runde, gegossene oder auch gehämmerte Gegenstände abzu- 
drehen, oder dieselh«! durch AufdrAcIpni kidner st&bkmer Bädchen 
mit Yerziernngen zu yersehen (Bänderieren), teils auch nm hohle 
Gegenstände durch Drficken und Aufziehen zu yerfertigen (S. 81). 

Bei kleinerem Gewerbebetriebe und dort, wo es sich um die Ver- 
fertigung nicht grosser Gegenstände handelt, ist der Dreh stuhl ein 
sehr brauchbares und für sehr feine Gegenstände oft unentbehrliches 
Werkzeug. Man hat zwei Hauptarten von Drehstuhlen, nämli Ii solche 
mit einer beweglichen Spindel, wie bei einer Drehbank, und solche 

K Himer, Goldurbelter etc. 8 
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ohno Spindel. Die enteren heksen Dockendrehstnhle» die letzte- 
ren Stiften- oder Spitzcndrehstühle. Nnr die crstereo finden in 
den Werkstätten der Gold- und Silberarbeiter Anwendung, weil sie das 
dort oft vorkommende Freidrehen ohne Gegeuspitze gestatten. 

H^. 1, Taf. Xi?, zeigt einen solchen Dockend reh stuhl grösster 
Art, wie er nameutlicli häufig bei den Ulugehäusemachern odor hei 
kieiueren Gokhu beiteru Auweuduug tiudct. Er besteht ganz aus Eisen, 
ist jedoch, um die Abnutzung zu verhindern, eingesetzt und ge- 
härtet; nur die Auflage ist weich, damit der Stahl nicht abgleitet 
Als Gnindgestelle dient die viereckige Stange Jf; unter der Docke a 
bei 1 und 2 sind zwei Löcher, am sowohl an der Rfick-, als Vorder- 
seite eine Messiogplatte aufnieten 7u kdonen. An diesem Ende wird 
das Werkzeug in einem Schraubstocke eingespannt; die Messingbelegung 
hat den Zweck, teils ein festeres iMuspannen zu gestatten, ind^m die 
Zähne der Schraubstockbacken sich iu das weiche Messing eiudnicken, 
teils diese Zähne vor dem Verdrücken zu schützen, da die Stange au 
ihrer Oberfläche glashart ist. 

Die stShIerne Spindel l&nft mit ihrem annähernd kegelförmigen 
linkseitigen Ende genan passend in einer gleicbgeformten Höhlung der 
heweglidien Docke am anderen Ende wird sie von dei- konischen 
Spitze der Schraube S gehalten, welche sich in der unbeweglichen 
Docke a befindet. Die bewegliche Docke e dient statt des Reitstockes 
an der Drehbank, und wird hauptsächlich zum Abdrehen von Gegen- 
ständen benutzt, die einer Gegeuspitze bedürfen, letztere ist hier mit 
d bezeichnet. Sowohl die Spitze rf, als auch die Schraube S werden 
durch die Flügelmuttern {fig, I) und / (Plg. 2) festgehalten, die 
auf den Zug wiricen. Die Auflage ist von jeuer bei gewöhnlichen 
Drehstahlen in Rücksicht ihres anf der Stange beweglichen Schiebers n 
nicht verschieden. Dieser Schieber lässt sich ebenso durch die 
Schraube wie die Docken b und c dnreh ihre Schrauben q und o 
feststellen. Die Verbindung des Schaftes s s und die Art, ihn in jeder 
Lage festzuhalten, ist hier anders, als bei gewöhnlichen Dreh Stühlen, 
weil auf einen grösseren Widerstand gerechnet werden muss. Das 
äussere Ende des Fnsses trägt nämlich ein starkes Kolir r, in wel- 
chem ^6 steckt, uu v ist ein Kloben, gleichfalls in uii mit Lücheru 
zum Durchgange des Schaftes t ist die Stellschraube, und x eine an r 
Hegende Platte; anf diese drfickt das Ende yon wodurch die Arme uu 
angezogm werden und so ss unbew^lidi sich feststellt. Aus der 
fig. 4 sieht man, dass x zwei abgebogene Leisten hat, um nicht aus- 
weichen zu können, der kleinere punktierte Kreis ist die Oeffnung 
durch r, der grössere der ümfang des Rohres r, welches mit dem 
Fusse ij aus dem Ganzen gearbeitet ist; Flg. 3 zeigt den Kloben uuv 
nebst der Platte x für sich allein. 

Die Spindel hat zwei Rollen für den zur Bewegung dienenden Dreh- 
bogen, unter denen die kleinere i mit ihr aus einem Stücke gedreht ist, 
während die grössere B aus Hols besteht Am linkseitigeo Ende ist 
die Spindel eingebohrt, um die Schäfte ferschiedener Futter einstecken 
zu können, welche mittels des Schräubchens l festgehalten werden. Das 
Schalenfutter m ist mit der Spindel verbunden; es ist, wie die Puukläli^jJ 
mng anzeigt) hohl und mit Kitt (bestehend aus Kolophonium, etwas ^ 



i 

Digitized by Google 



— 115 — 



Terpentin und Ziegel nielil) ausgefüllt, um nach Erw&rmiing desselben 
kleine Gegenstände darauf befestigen zu können. 

Kig. » ist ein Holzschrauben-Futter; auf die Scliraube des- 
selben wird ein Holzklötzchen aufgescliraubt, bis es am Scheibcheu s 
ansteht. Dieses Holzklötzchen dient nun als Futter, indem man es 
entweder flach abdreht, um das Arbeitsstück anfzukitteo oder dem 
letzteren entsprechend yertieft ansdreht, um es anfnehmen zn kOnnen. 

Vig. $ ist ein sogenannter Zwirl; er dient znm Einspannen 
längerer Holzstacke, die dann anch auf der entgegengesetzten Seite 
mittels des Gegenstiftes d gehalten werden müssen. Auf solche Holz- 
stücke können Ringe, Röhren u. dergl. aufgeschoben und abgedreht 
werden. 

I)reli8tah It für den Drehstuhl. Das gewöhnlichste Drcli- 
werkzeug ist der Grabstichel (Drehstichel), f"ig. 9, Taf. XIV 
von der Rückseite und in der Seitenansicht; er besteht aus einem im 
Querschnitte quadratisehen oder rautenförmigen gehSrteten Stahlsttb- 
eben, welches am Ende eine sehri&ge FlSche (Kappe) angeschliffen 
haty wodurch zwei in eine scharfe Spitze zulaufende Schneiden gebil- 
det werden, vermöge welcher Gestalt sich der Grabstichel bei einiger 
Fertigkeit des Arbeiters zum Drehen der mannigfaltigsten Formen (so- 
gar ffir hogcnförraig vertiefte Flächen, Hohlkehlen und Wulstp) eignet. 

I^ig. 10 ist ein Hackenstahl; er wird gebraucht, wenn man auf 
einer Fläche eine Vertiefung ausdrehen will. Sein Ende ist (loswegen 
gekröpft, weil mau auf dem Drehstuhle nie soviel Raum hat, um den 
Stdil pMtdlel mit der Achse der Arbeit anhalten zn können. Dieser 
Stahl ist fSr die rechte Seite des einzudrehenden Gegenstandes be- 
stimmt und somit ein rechter Hacken stahl, dagegen Hg. II ein 
linker. 

I^ig. 12 doppelter Hackenstahl, den rechten und linken Hak- 
keostahl vereinend. 

flg. 13 ebensolcher, aber nur für die linke Seite des Arbeits- 
stückes. Man gebraucht den andern Arm, wenn der erste stumpf ge- 
worden ist, indem muu den Stahl umkehrt. 

Vig. 14 Rundstichel zum Ausdrehen bogenfiörmig yertiefter 
Flftchen und Hohlkehlen. Der Schaft ist oval mit schrftger Znsch&r- 
fung am Ende. 

Pig. 15 Rundstichel mit rundem Rücken und flacher Vor- 
derseite; 711 demselben Zwecke, wie der vorige. 

lig. 16 Rundstichel mit rnndem Rücken und einer der 
^'ölbung desselben gegenüberliegenden scharfen Vorderkante; zu glei- 
chem Zwecke. 

flg. 17 ebensolcher, jedoch statt der Vorderkante mit einer sehr 
schmalen Fläche, ebenfalls zu demselben Zwecke. 

PIg* 18 Stich stahl, zum Eindrehen von Nuten mit ebenem Boden 
und geraden Seitenwänden. Der Rficben desselben und somit auch die 
gerade sehr kurze Schneide sind, damit sie sich in der Nut nicht ein- 
klemmen, etwas breiter, demnach die Seitenflächen schräg und gegen- 
einander zusammenlaufend. 

Ott ist es nötig für eine bestiininte Form des Arbeitsstückes sich 
eigens einen Drehstahl zn verfertigen, wozu eine alte Feile oder ein 

8« 
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kurzes Stahlstückchea verwendet werdeo kann, welches man ent- 

sprechend znfeilt, härtet und nachlSsst 

Die Drehbank ist in jeder Reziehung dem Drelistuhle weit vor- 
zuziehen, da sie sich, abgeselien vom gewöhDÜchen Ruuddrehen, auch 
für maucliei Ici am U re Operationen recht gut eignet; wir erwfihnen hier 
nnr des Ovaidrehens, welches nnter Anwendung eines üvalwerkes 
anf einer gewöhnlichen Metalldrehbaak ausgeführt werden kann, ferner 
des Drfiekens n. dergl. Bs wflrde jedoch zu weit führen nnd den 
Umfang dieses Werkes sn sehr erweitem, wenn wir ausfahrlicbe Be- 
schreibungen über Metalldrehb&nke nnd die damit Yorznnehmenden 
Arbeitsoperationen geben wollten; wir verweisen deshalb anf die unten 
angeführten Werke*). 

Das Rändern, Ränder ieren, Rändeln fmolctter, milllng) 
wird namentlich von Silberarbeitern häufig angewendet, um auf Arbeits- 
siiickeu mitteis gehärteter stählerner Rädchen, die anf ihrem Umkreise 
mit irgend einem Dessin versehen sind, rund herumlaufende Verzie- 
rungen einzudrücken. Solche Rädchen fahren den Namen: Raodel- 
r&der, Kransr&der, Schlagrädehen, R&nderierrädchen 
(mol^e»^ milling wheeUs) nnd sind der bequemen Handbabang 
wegen, in eine eiserne Gabel, R&ndelgabel (parU moiette, milling 
taol) gefasst. 

Das Ränderieren wird fast immer auf der Drelibfink vorgenommen, 
jedoch lassen sich zarte, seichte Dessins nuch auf dem Drehstiihie aus- 
führen, nur sind dann sehr kleine Kädcheu (2 bis 5 mm im Durch- 
messer) anzuwenden. So bildet man z. B. die konischen gereiften 
Kapseln zur Befestigung tropfenförmiger Steine in Ohrgehängen, indem 
man sie ans dünnem Bleche lötet, im Drehstnhle anf einen konischen 
stfihlemen Dom steckt und mittels eines Randelrädchens die Reifen 
eindruckt 

Auf Taf. IV sind mehrere solcher Randelrfidchen mit den dazu 

gehörigen Rändelgabeln abgebildet. 

Flg. 28 zeigt eine Rändelgabel einfachster Art. Das Rädchen r 
hat in seiner Mitte ein Loch, mit welchem es leicht beweglich auf 
einem in den Löchern der Gabel fest eingetriebenen Stifte na steckt. 
— Der Schaft b wird beim Gebrauche, wie der eines anderen Dreh- 
werkzeuges auf die Auflage der Drehbank gelegt, das R&dchen fest 
und so lange an die umlaufende Arbeit angehalten, bis der auf Jenem 
befindliche Dessin sich vollkommen auf ihr abgedrückt hat, wobei durch 
die Reibung das Rädchen selbst gleichfalls um seine Achse läuft. 

Wenn die Zeichnung auf dem Rädchen aus klemen, sich wieder- 
holenden Teilen (Sternchen, Perlen, Querstreifen etc.) besteht, was meist 
der Fall ist, so kann man dasselbe Rädchen auf Arbeiten von jedem 
Durchmesser brauchen, ohne erst diesen mit jenem des Rädchens durch 
Abdrehen in ein bestimmtes Verhältnis zu bringen. Denn wenn auf 
dem Umkreise eines Arbeitsstückes die ZeichnaDg des Rädchens auch 



*) Ausführlicheros über Drehknrtst, Ovaldrohen etc. in folürnr^on Bän- 
den des neuen Schauplatzes der Künste; Friedr. Neumanu, iJundbuch 
der Metalldreherei, 4. Auflage, Band 186. — Martin und Spitsbarth, 
die Kunst des Drechslers, 7 AnflagSi Band 15. 
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gerade nicht no oft Platz findet, als irgend eine ganse Zahl ausdrückt, 
so wird durch deu Druck des Rädchens der Umkreis der Arbeit sich 
bald so verkieiuero, dass die richtige Eiuteilung von selbst erfolgt. 
Bei grösseren Zeichnaugeu und namentlich bei solchen, die sich anf 
dem Riidcben nicht wiorlerholen, wird es jedoch meist nötig, die Arbeit 
öo lauge versuchsweibü abzudrehen, bis der Dessin in der richtigen 
Einteilung sich ausdrückt. — Die vorstehend beschriebene Rändelgabel 
gestattet jedoch nur die Aufnahme von Rädchen mit einerlei Dicke, 
da man aber für versdiiedene Dessins, anch Rftdehen von verschiede- 
ner Dicke nud xwar in grosserer Anzahl brancht, so mfisste man hier- 
für anch viele entsprechende Gabeln anschaffen. Uan hat daher, nm> 
diese m ersparen, Gabeln konstmiert, in welche sich Rädchen von 
verschiedener Dicke einsetzen lassen. 

Diesem Zwecke entspricht die Gabel Flg. 30, Taf. XV. Der im 
Hefte steckende Teil a hat oben ein rundes Loch zum freien Durch- 
gange der Achse c, auf welcher das Rädchen r laufen soll. Diese 
Achse ist in das federnde Stück nn festgenietet; ein viereckiger 
Schieberring oo hält n nnd a bo zusammen, dass das Radeheu sich 
dazwischen drehen kann. 

flg. 31 zeigt eine bessere Einriehtang der Gabel. Es ist hier 
noch ein zweiter Schenliel c eingeschaltet, so dass das Rädchen f* 
zwischen a nnd c länft, welche mit nn durch den Schieber m ver- 
bunden sind, was jedenfalls sicherer ist. Die an nn festgenietete 
Achse e geht dn rch i'unde Löcher von a und c. 

In Flg. 29 besteht ein Gabelarm mit dem Schafte a aus einem 
Stücke, der andere n ist mit seinem Riegel o in einem Loche des 
erstereu verschiebbar. Als Achse von r dient die Schraube bc, welche 
ihre Matter fai n hat Darch die Bewegung dieser Schraabe kann die 
Oeffnang der Gabel verengt and erweitert werden. 

Die Gabel in flg. 8S ist ebenso konstruiert, wie die in VIg. St^ 
sie hat jedoch einen gebogenen Schaft und ist deshalb geeignet, dass 
man mit ihr auf einer schiefen inneren Fläche eines Rahmens rände- 
rieren kr« im, wozu sich eine Gabel mit geradem Schafte nicht eignet, 

¥i^. 116 zeigt eine französischo Räuderiergabel, die Achse des 
Radchens hat bei n Schraubengewinde und findet ihre Matter in dem 
Schenkel c, das andere Ende ist bei a flach abgefeilt, um es mit einer 
Zange heraus und hinein drehen zu können nnd geht bloss rand durch 
ein Loch des Schenkels h. Da die beiden Schenkel e nnd h etwas 
federn, so kann man breitere nnd schm&iere Rädchen einsetzen. 
Der Anschluss der beiden Schenkel an das Rädchen wird durch die 
Schraube bewirkt, deren Kopf mit e bezeichnet ist; m ist ein unter h 
in den Schaft der Schraube fest eingesteckter Stalilstift. Da die 
Schraube ihre Mutter in c hat, so muss vermötje des Kopfes und Stif- 
tes, zwischen welchen sich der Schenkel h befindet, ein Auseinunder- 
oder Zusammengehen der beiden Schenkel erfolgen, je nachdem man 
die Schraube nach der einen oder anderen Richtung dreht. 

Die Rändelgabel, Pig. 37, Taf. If i ist (9r PäUe bestimmt« wo das 
Ränderieren one so grosse Gewalt erfordert, dass es wAnsdienswert 
ist, die Gabel nnd das Rädchen gegen das Zarnckweichen nnd gegen 
Seitenbew^mig^ zn stutzen. Zn diesem Behnfe hat der Schaft bd a 
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einen Ansatz, der mit seinem Winkel bei a an der Kante der Aaflage 
It^ und so das Zurückweichen des Rädchens verhindert. 

Die in Fig. W bis 36 abgebildete Randeriergabel ist für schwerere 
Arbeiten, die eiueu grösseren Kraftaufwand erfordern, bestimmt, sie er- 
fordert jedoch eine eigene Antlage. lu den Untersatz der gewöhnlichen 
Drehbankauflage wird «tutt der letzteren das viereckige Stück ni mit 
seinem Zapfen n eingesteckt, um welchen sieb tn gleich einer gewöhn- 
lieben Auflage berumdreben lässt. Flg. 34 zeigt die Gabel aamt dem 
IViger m im Grandrisse, Vig* SB im Seiteuaufrisse, Pig. 3S in der 
VorderaDsicht und Flg. S4A den TrSger für sieb allein im Grundrisse. 
Aof diesem Träger m steben vier senkrechte Stützen 1 2 3 4; zwischen 
die vorderen 1 2 passt verschiebbar der viereckige Teil .s' der Gabel* 
Die lauge Schraube w, welche einen Teil des Gabelschaftes bildet, fin- 
det ihre Mutter in cae^ welche in fig. 32 besonders abgebildet ist. 
Diese Mutter liegt mit ihrem Halse e passend zwischen den hin- 
tereu Stützen 3 und 4, so dass sie sich nur drelieu und nicht fort- 
scbreiten kann; c ist eine kleinere und a dne grossere Scheibe, um 
die Matter drehen xn können. Dreht man nnn a am, so mass die 
Gabel 88^ die zwischen 1 and 2 eine Leitnug findet^ samt dem Räd- 
chen r sich vor- oder räckwftrts bewegen. Hierdurch wird 66 mOg* 
lieh, das Rädchen, während mau das Heft M festhält, so langsam vor* . 
wärts zu schieben, als es das nllni'ahliche Fortschreiten der Arbeit ver- 
laugt, ohne dass man ein Nachgeben zu !>efnrchten hat. 

Will mau Ränderierungen auf geraden Streifen oder auf Leisten 
haben, die man gleichsam als Bordüren zu irgend einem Zwecke be- 
nutzen will, so lötet man sich zuerst eiueu Reif oder eine Röhre aus 
Blech, spannt dieselben auf einem bOlzemen Dome in der Drehbank 
ein nnd bringt nnn anf ihrem Umkreise die entsprechenden Rftnderie- 
mngen an. Hierauf schneidet man derlei Reifen oder Rohren auf und 
biegt sie gerade, wonach man die so erhalteneu Bordüren lär die be- 
treffenden Zwecke lieruntersch neiden uud benutzen kann. — Ovale 
ränderierte Rahmen erliiilt man aus runden, wenn mau letztere über 
eiuem oval geformten Holzstücke mittels einen hölzerueu Hammers 
richtet. 

Leber die Verfertigung der Küiiderierrädchen sei hier uur 
bemerkt, dass dieselben dardi ebi dem Rändeln ihnliches Verfahren 
hergestellt werden. Zu diesem Behafe wird uftmlich ein Original- 
rfidcheu vertieft and verkehrt graviert, hieranf gehärtet nnd mittels 

einer Räudelgabel in ein noch weiches, vorher gut ausgeglühtes, in der 
Drehbank eingespanntes Stahlr&dcben eingedrückt, welches man nach- 
her ebenfalls härtet. 

Schliesslich sei hier noch der Oval werke erwähut, deren sich 
der Gold- und Silberarbeiter oft mit Vorteil bedient, nicht nur, um 
ovale Gegeustäude abzudrehen, sondern auch, um Ovale vorzuzeichnen 
und auszaschneiden. > Derlei Ovalwerke können an jeder Metalldreh- 
bank augebracht werden. Da jedoch in dem vorliegenden Werke die 
Kanstdreherei nicht abgehandelt werden soll, so verweisen wir auch 
bezOgUch der Ovalwerke, aof die S. 116 dtierten Werke. 
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Anhangsweise soll hier eine Vorrichtnng beschrieben werden, die der 
Gold- und Silberill heiter für ähnliche Zwecke oft mit Nutzen anwenden 
kann; es ist dies ein Instrument, mit welchem sich, wenn es die geeignete 
Grösse besitzt, Ovale von beliebiiien Dimensionen und Verhältnissen 
zwischen der ^ruisereü und klciucieu Achse konstruieren, sowie uuch 
eine beliebige Anzabl TOtt Ovalen bei eia mui derselbeo konstautea 
Achse, während die andere Achse sich best&ndig ändert, zeichnen Iftsst. 
Dasselbe ist von Webb iu einem filteren Jahrgang von uMechanics 
Magazine** angegeben und beschreiben wir dasselbe hier als ein prak- 
üsekes ffn- Gold- und Silberarbeiter verwendbares Werkzeug: 

Vig. 7, Tsf. XIV, ist ein Seiteudurchschnitt und flg. 8 ein Grand- 

riss des Instrumentes. A ist ein auf vier mittels Schrauben regulier- 
baren Füssen aaaa ruhender Tisch, in welchem ein Schlitz h ange- 
bracht ist; c ist eine kreisrunde Scheibe, welche mit Hilfe der über ihre 
Peripherie greifenden Ffthrungeu dd lose mit dem Tisch verbunden ist, 
so zwar, dass sie sich frei drehen kann; c ibt ein Leitstift, der durch 
einen in der Scheibe c befindlichen Schlitz / und dnrch den Schlitz 6 
geht, und an jeder beliebigen Stelle des Schlitzes / auf die Scheibe 
niedergeschranbt werden kann, so dass er an derselben festhaftet; 
g ist eine Stange, an welcher das untere £ude des Leitstiftes befestigt 
ist, k eine IlCdse zom Festhalten der Reissfeder m\ der Kopf dteser 
Hülse gleitet in einem Schlitz l der Stange Ic ist eine Schraube, 
mit deren Hilfe die Hülse h hin und her beweist werden kann, h eine 
Stellschraube, um die Hülse in jeder Lage feststellen zu können. 

Wenn der Leitstit't e genau iu dem Zentrum der Kreisseheibe c 
befestigt und letztere iiniixedreht wird, so beschreibt die Reissfeder 
einen Kreis; je nachdem aber der Leitstift an einer mehr oder weni- 
ger von dem Mittelpunkte entfernten Stelle auf der Scheibe c festge- 
stellt wird, nimmt die Figur eine elliptisdie Form an, deren giössere 
und kleinere Achse einen mehr oder weniger auffallenden Unterschied 
zeigt. Um im stände zu sein, Figuren von gleicher Gestalt zu wieder- 
holen, sind die Kreisscheibe e und die Stange g gradniert. An die 
Stelle der Reissfeder kann erforderlichen Falls ein Messer gesetzt 
werden. 

Die Entfernung der Ziehfeder von dem unteren Ende des Leit- 
stiftes ist immer gleich der halben grossen Achse des zu beschreiben- 
den Ovals, während der Unterschied zwischen der halben grossen 
Achse und dem Ab&tande des Mittelpunktes der Kreisscheibe von dem 
oberen Ende des Leitstiftes, der halben kleinen Achse gleich ist. 
Hieraus folgt, dass, wenn ein Oval beschrieben werden soll, dessen 
beide Achsen gegeben sind, es nur n(^tig ist, die Reissfeder l&ngs der 
Stange g um einen Abstand von dem unteren Ende des Leitstiftes 
gleicli der halben Querachse zn entfernen. Wird der Leitstift längs 
des Schlitzes in der Scheibe von dem Mittelpunkte derselben um einen 
Abstand, gleich der Differenz der Halbachsen entfernt und mit Hille 
der Adjustierschraube festgestellt, so ist das Instrument für den Ge- 
brauch bereit. 
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9« «■UiMUeiei. 

üuter Guillochiereu (yu'dlocher, guilloshing) versteht man das 
HerstelleD einer eigeutümlicheo Verzierung, welche aas feineu oder 
starIceD, io bestimmter Weise regelmässig verschlungenen Unieii be- 
steht. Erzeugt werden dieselben mittels einer, durch eine eigentam- 
liche Maschine, die sog. „Gnillochiermascbine** geführten Grabstichel- 
spitze. 

Die Guillochiermaschinen sind entweder Drehbänke, welche auch 
zum l\uu(Mrehen gebraucht werden können (sog. Patronend rehbauke) 
oder eigentliche nuilloclHrnna.'schincu, die nur für diesen speziellen 
Zweck dienen. Beide stimmen in den ursprüuglichen Anordnungen 
im wesentlichen miteiuauder ttberein. Die meisten Guillochiermaschinen 
besitzen ebenso wie eine gewöhnliche Drehbank eine Spindel, welche 
aber in viel langsamere Bewegung gesetzt wird, als beim Rnnd- 
drehen und einen Support, anf welchem der Grabstichel oder 
spitzige Drehstahl eingespannt ist, so jedoch, dass er sich för jede 
neue Linie an eine andere Stelle der Arbeit versetzen lässt. Anf der 
Spindel sind mehrere messingene oder eiserne Scheiben mit ausge- 
zacktem oder ausgeschweiftem Rande sog. „Patronen" angebracht, 
welche sich zngleich mit der Spindel seihst umdrehen. Letztere 
ist samt ihrer beiden Docken zwischen zwei Spitzen am Fusse der 
Docken wie um eine Achse beweglich; sie kann mithin nach Art eines 
umgekehrten Pendels hin und her schwingen und die Ebene dieser 
Bewegung ist rechtwinkelig gegen die Lage der Spindel. Neben letz- 
terer befindet sieh ein stumpfer, abgerundeter und fein polierter Stift, 
der sog. Anlauf oder Taster, der unbeweglich in horizontaler Richtung 
und in der Höhe der Spindel liegt. Eine Feder oder ein Gewicht zieht 
die Spindel ununterbrochen nach der Seite des Anlaufs, so dass sich 
der Umkreis derjenigen Patrone, welche zum Gebrauch eingestellt ist, 
mit einer gewissen Kraft gegen den Anlauf lehnt. Die Folge hiervon 
ist, dass die Spindel bei ihrer Umdrcliung nicht rund laufen kann, 
sondern dass sie jedesmal, wenn ein hervorragender l'unkt der Patrone 
gegen den Anlauf kommt, letzteren ausweichen, dagegen sich ihm nähern 
muss, wenn eine eingeschnittene oder yertiefte Stelle der Patrone zum 
Eingriff gelangt Die von dem Grabstichel auf der Arbeitsfläche einge- 
schnittene Linie muss demnach eine verjüngte Kopie von dem Umkreise 
der Patrone sein, d. h* eine Kreislinie mit allen den Aus/ackungen und 
Einbiegungen, welche sich auf der Patrone befinden, bilden. 

Uni OnillorhietiiTiiren niif der cylindrischen Flache eines runden 
ArbeitssUirkes zu erzeugen, muss die Maschine etwas anders eingerich- 
tet sein. Die Spindel muss sich in feststehenden Lagern bloss rund 
drehen, dagegen der Länge nach in ihren Lagern verschieben las- 
sen. Die Patronen haben dann ihre Anszackungen nicht am Rande, 
sondern an dem änssersten Umkreise der Fliehe, wo dieselben Shnlich 
wie die Z9hne eines Kronrades hervorragen (man bezeichnet solche 
Patronen auch als ,,couro?ines"). Der Oi ibstichel steht rechtwinkelig 
gegen die Spindel und berührt den Umkreis oder die cylinderische 
Fläche der Arbeit. Dreht sich letztere, so schiebt sie sich auch der 
Gestalt der Patrone entsprechend in der Richtung ihrer Achse hin und 
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. her, bewirkt also, dase die eingeschoittenen Linien geeehliiigelt er- 
sclieinen. 

Beim GaiUochieren auf ebeneo Flächen kann man mit Hilfe eines 
Ovniwerks auch anstatt gezackter uud geschweifter Kreise ebensolcbe 
Ellipsen hervorbringen. 

Kme Guillochiermascliine ganz anderer Art, welche sich wesent- 
lich von den früher kouütruierteu Maschinen, deren Prinzip wir vor- 
stehend erläutert haben, unterscheidet, ist neuerdings von Ph. Lawrence 
in London (D. R. P. Nr. 35045 vom 6. Juni 1885) erfunden worden. 
Bei ihr wird der zn gaiUochterende Gegenstand anf einer horixontal 
einstellbai'en and drehbaren Scheibe befestigt, w&hrend der Guillochier- 
stichel vermittels einer nber dieser senlcrecbt zur Einstellrichtang der 
Scheibe stehenden wagerechten Brnclie an einer Musterrolle entlang 
geführt wird. 

Die nachstellende Beschreibung, welche Dinglers Polyt. Jouiual 
1886, Bd. 2G1, S. 196, entnommen ist, erläutert die Konstruktion der 
in fig. I bis C, Taf. XVI, abgebildeten Maschine. 

Auf dem Bette A (fig. I und 4) ist der Tisch ß durch Drehen 
der Scbraubeospindel E verschiebbar. Die Drehung der letzteren er- 
folgt durch Hebel H und das Rlinkenrad i>, seine Feststellung in ge- 
wöhnlicher Weise durch den Elemmbolzen 0} eine Teilscheibe F gibt 
dabei das Mass der Verdrehung an. Die Doppelklinke / wird durch 
eine am Hebel H befestigte Feder K (Fig* I) in die Zähne des Rades D 
gedrückt. Die Feder K besitzt eine kurze Ausbiegung, in welche eine 
Spitze an der Klinke / beim Aufklappen schnappt, nm dieselbe fest- 
zuhalten. Die Scheibe C ist anf dem Tische B dreiibar angeordnet; auf 
ihr werden mittels in Schwalbenschwauzschlitzen verstellbarer Klemm- 
schranben die zu bearbeitenden Gegenstände befestigt. Die Scheibe 0 
wird nach einem bestimmten Winkel mit Hilfe des Zahnkranzes L 
eingestellt, in welchen eine wie die Schranbenspindel E zu drehende 
und festzustellende Schnecke greift. Sollen j^och Kreise graViert 
werden, so wird diese Schnecke aus den Zähnen von L gerdckt und 
die Drehung der Scheibe 0 erfolgt von einer, in der Zeichnung weg- 
fiehssi'Tien Handkurbel aus, die bei P eingesetzt wird, vermittelst des 
in einen zweiten Zahnkranz N greifenden kleineu Kegeltriebes 0. 

Ueber der Scheibe C ist die Brücke S, auf welcher der Stichel- 
schlitten Ji zu verschieben ist und an der die Musterrolle Q lagert, 
senkrecht einstellbar. Die Brücke S besitzt zu diesem Zwecke an 
ihren Enden zwei Winkel Si, welche mit Hilfe der Schraubenspindei 8 
an den Armen At des Bettes A verschoben und dann durch Schrau- 
ben ^1 festgeklemmt werden. Die Schranbenspindel 8, welche, nm eine 
gleichmässige gleichzeitige Verstellung beider Winkel Si zu ermög- 
lichen, untereinander durch eine Achse mit Kegelradern verbunden sein 
können, werden nach dem Festklemmen der Winkel Si entfernt, nm 
die Verschiebuiio^ des Schhttens R nicht zu hindern, und sind deshalb 
in Fig. 1 bloss punktiert angegeben. Der Schlitten R wird auf der 
BrÖcke S von dem Handkurbelrade T mittels Zulmstangcntriebes be- 
wegt Die an dem Schlitten B sitzende Zahnstange Z ist als 
Schraubenspindel ansgeföhrt, da dieselbe bebn& Aushebung des Stichels 
etwas verdreht wird. Der Stichel a steckt an einem vertikal dreh- 
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baren Arme 6, welcher an dem id der Gabel d wagerecht dreh- 
baren Arriie c »itzt. Der Arm e trügt den an der MosterroUe 8 glei- 
tenden Führungsstift /. 

Wie in Flg. 3 und 3 noch besonders veranschaulicht ist, wird der 
Stichel ff mit seinem beigelegten Klemmkeile zwischen zwei Plat- 
ten e und a gelusiiit, welche, um den Stichel unter verschiedenen 
Winkeln schneiden zu lassen, durch eine Bogenleiste e2 getuliri, uu 
dem Arme b mittels der Klemmschraube bi festgestellt werden. An 
dem Arme b ist auch die federnde Aaflage / befestigt, welche die 
Tiefe des Stiches bestimmt; hierzu ist die Auflage / in der Höhe ge- 
nau einzustellen. Die Auflage wird von einer Schranbe g (Pig. I, 3 und 4) 
gestützt, weklie in dem Arme b sitzt und eine mit Zahnkranz and 
einer Gradteilung versehene Scheibe f/i tragt. In die Zähne dieser 
Scheibe schnappt die Feder (/a, welche ltier<lurch die Schraube g an 
der Selbstverstellung hindert. Die Aaflage mit dem Stichel wird auf 
den zu bearbeitenden Gegenstand duich eine Feder Ä, welche mittels 
Ilaudvschräubcheus hi /ai stellen ist, niedergedrückt. Der Führungs- 
stift i ist in einem Schlitse des Armes b wageredit versteUhar (vergl. 
lig. 4) und wird bestfindig an die Musterwalze Q durch die auf einen 
Rückenarm von c wirkende stellbare Feder j (vergL Hg« I Taf. Xf 1) 
gedruckt. 

Dm den Stichel bei der Rückführnng des Schlittens M anszaheben, 
ist an dem Arme b noch ein nach aufwärts i^ericb teter Arm k ange- 
bracht, welcher an seinem Ende eine Stellschraube trägt; letztere 
stützt sich auf einen an der Zahnstange Z befestigten Schuh /. Die 
Zahnstange Z ist in ihren Lagern m, indem sie kürzer als der 
Zwischenraum derselben ist, etwas verschiebbar und wird nur auf der 
einen Sdte durch den Vorsteckstift n gehalten. Bei der Yorw&rts- 
beweguDg des Stichels zieht man den Stift n heraus und die Zahn- 
stange legt sich au das rechte Lager t» an. Beim Rück führen ver- 
schiebt sich dann die Zahnstange Z zuerst etwas nach links, wobei 
der Schuh l unter die Schraube tritt und dadurch den Stichel aus 
hebt. Indem dann die Zahnstange durch den Stift n gehalten ist, wird 
der Schlitten R zurückgeführt. 

Die Musterwalze Q, auf welcher verschiedene \Vi Ilimgeu ange- 
bracht äiud, wird für die gewünschte derselben durch eine mittels 
des Bxzenters o anzudrückende Feder welche in entsprechende 
Zähne der Teilschdbe q einfUlt, festgehalten. Um die Musterwalze 
för die aufeinander folgenden Wellenlinien verschieben zu können, dient 
die in Plg. 0, Taf. XVI, ersichtlich gemachte Einrichtung. Der Zapfen z 
der Musterwalze Q steckt, um verschiedene Musterwalzen einlegen zu 
können, in einer Buchse r und wird in derselbeu gegen Drehung durch 
einen Stift t gehalten. Die Büchse /• trägt die Teilscheibe q und in 
derselben steckt eine Schraube a;, welche mittels der ränderiertcn und 
mit i^,iuteilung versehenen Scheibe ij zu drehen ist. Die iSchraube x 
tritt in ein Muttergewinde am Zapten z der Musterwalze Q und kann 
somit die Yersdii^ung der letst^roi auf jedes beliebig kleinste Haas 
stattfinden. 

Mit der vorstehend beschriebenen Maschine kann man allerdings 
nicht aU« beliebigen Dessins, aondem nnr gerade laufende WeUeDlinieD 
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und Erdabogen erzeng«o; sie kann daher nar ffir gewisse Gegenstände 

wie Platteu, Teller etc. verweudet werden. Dieselbe besitzt jedoch vor 
anderen GuillociiierniaschiDeu deu Vorzug, verhältuisQiässig einfach za 

sein, so dass sich an ihr das Prinzip des Gnillocliierens leictit erläutern 
lässt. GuillochiorriKischiuen, mit denen sich alle beliebigen (^nillochier- 
arbeiten fertigen lassen, sind so komplizierte Apparate, dass (ieren Be- 
schreibung den enjjen Rahmen dieses, immerhin kleinen Werkes wesent- 
lich überschreiteil wurde, üebrigeus werden guiliocliierte Arbeiten, dem 
Icunstlerisdiea Zuge unserer Zeit entsprechend, von Jahr zn Jahr weniger 
hergestellt. 

<irAviereD. 

Das Gravieren wird vom Gold- nnd Silberarbeiter angewendet, 
nm seine Erzengoisse mit verschiedenartigen Zeichnungen tu verzieren, 
die aus stärk(nen and feineren vertieften Linien bestehen, zur Erzen» 

gnng von Inschriften, zum Nachgravieren gegossener und mit Punzen 
getriebener Arbeiten, nnd znr Wegnahrae feiner Tlieile nn zarten Stellen 
der Arbeit. Die Hanptoperalionen beim Gravieren bestehen im Ein- 
ritzen von Zeichnungen mit einer Spitze, und nachherigem Heraus- 
schneiden von Spänen mittels schneidender Werkzeuge (Grabstichel), im 
Einsehlagen von Vertiefungen mittels Punzen nnd in der Anwendung 
verschieden geformter Heissel statt der Grabstichel. Anch von andern 
Werkzeugen, wie z. B. der Feile, dem Schaber, wird hierbei Gebranoh 
gemacht. 

Werkzeuge zum Gravieren. 

Die Radiernadeln sind fein zugespitzte gehärtete Stahlstifte, 
mittelst welcher man feine Striche einritzt, die, wenn sie irgend eine 
Zeichnung vorstellen, oft mit dem Grabstichel weiter ansgebildet werden. 
Solche mit Eadienuideln ausgeführte Zeichnungen nennt man Radie- 
rungen und die Operation selbst, das Radieren. Da derlei Nadeln 
meist nur runde sehr feine und zarte Spitzen haben, so kann man mit 
ihnen auch nur sehr feine Striche machen, die au Starke nur wenig 
ab- und zunehmen, und daher nicht das Charakterislisthe der vom 
Grabstichel erzeugten au sich haben, weshalb derlei x^adelu meist nur 
zum Vorarbeiten von Zeichnungen und zum Vorreissen von Linien be- 
nutzt werden, in dieser Beziehimg aber unentbehrlich sind. 

Znr Not kann eine harte, fein gespitzte nnd scharf zugeschliffene 
Ifähnadel, die man in ein hölzernes Heft steckt, als Radiernadel ge- 
braucht werden. Besser aber ist es, eigens angefertigte stärkere Nadeln 
zu gebrauchen, deren Gestalt aus den folgenden Figuren auf Taf. XIV 
ersichtlich ist. 

Flg. 2d stellt eine englische Radiernadel vor, welche an beiden 
ßnden zu gebrauchen ist; sie hat, um sie fester halten zu können, in 
ihrer Mitte eingefeilte schraabenartige Kerben. 

In Pig. Ii ist die Nadel a in einem Hefte b von Ebenholz be- 
festigt, sie ist l&nger und gegen hinten dicker, als eine Nähnadel, daher 
sie auch von längerer Dauer ist. 
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Fig. 23 gestattet eine leichtere Einsetzung der Nadel, wenn die 

alte aufgebraucht ist. Die Nadel l m steckt mit ihrem cyli ndrischen 
Teile in einem genau dazu passenden Loche des Hf^ftes in A*, an diesem 
ist das Stück m von Messiug, das Heft h von Holz. Bei / geht quer 
durch )n ein rundes Loci», und von diesem ein kurzer Spalt n ans, in 
welchem das von beiden Seitca abgcplaltcte üudc der Nadel liegt, bo 
dass sie rieh niebt drehen kami. Das Loch i di«it sam Heranadrackeii 
der Nadel, wenn man sie vom Hefte loamachen will. 

Die Hg. Sl nnd 22 aeigen awei Einridituugen, die es gestatten, 
die Nadeln, wenn ale durch Nachschleifen karzer werden^ weiter heraos- 

ZQscliiebeu und dieselben nberhanpt nach Bequemlichkeit zo stellen* — 

In Wg. 21 besteht das hölzerne Heft aus zwei Teilen, c und welche, 
wie der Durchschnitt zeigt, bei in ineinander geschraubt sind; der Teil c 
ist ganz durchbohrt und ^7 zum Teile, um die Nadel aufnehmen zn 
kdouen. — In 22 ist der hohle, etwas konische hölzerne Stiel e, 
in welchem die Nadel // steckt, von /' bis c dureh einen feineu Sägeu- 
schuiti gespalten, und darüber eine Messiughülse h aufgeschoben, welche 
den Spalt zusammeupresst und so die Nadel festhält. Die Höhlung im 
Hefte ist so tief, dass man die Nadel fast gans hineinschieben kann. 

Zu derlei Radiernadeln verwendet man mit bestem Erfolge feine 
englische Roibahlen, die man rund nnd spits anschleift, da sie eine 
sehr grosse H&rte besitzen. Das Schleifen mass aber in der Weise 

gechehen, dass die Spitze der Nadel genau rund wird und somit in 
jeder Stellung einen gleichbreiteo Zug einreisst. Um feinere und gröbere 
Linien ciuzureisseu, bedarf man mindestens dreier Nadeln, deren Spitzen 
im verschiedenen Grade schlank und fein sind. Beim Gebrauche wird 
die Nadel fast senkrecht gegen die zu gravierende Metallfläche gehalten. 

Oefters pflegt man an derlei Nadeln die Spitzen durch Anschleifen 
von zwei oder drei Facetten vn )nlden , in welchem Falle sie dann 
Schneid nad ein lieisseu ; sie weiden selten gebraucht. 

Kclioppe nennt man eine gewöhnliche runde Nadel, deren hnterer 
Teil schräg von einer Seite zugesclilillen ist, wodurch eine kleine ovale 
Zuschärfungsfläche nnd eine runde Schneide entsteht, mit welcher man, 
je nach der Wendung des Werkzeuges, schmale odw breite Züge em- 
reisst 

Grabstichel (Stichel, Zeiger, hurin^ ffraver, von Gold- und 
Silberarbeitern meist Zeiger genannt) sind im allgemeinen betrachtet, 
gehärtete stählerne Stäbclieu , ^ eiche an ihrem Ende so zugeschliffen 

sind, dass entweder eine Schneide, oder eine tob zwei Schneiden ge- 
bildete Spitze entsteht. Das andere Ende (Angel) steckt in einem ge- 
drückt birnförmigoü Hefte Ä (Kig. 25, Taf. XIV). von dessen Peripherie 
oft der untere Teil weggeschnitten ist wie bei Ü (Hg. 15, Taf. XV), 
damit das Werkzeug fester in der Hand liegt und unter einem sehr 
spitzigen Winkel gegen die zu bearbeitende Metallfläche aufgelegt wer- 
den kann, ohne dass die Finger, welche das Heft von unten fassen, 
der Bewegung hinderlich sind. Die Gestalt und GrOsse der Grab- 
stichel ist sehr verschieden und richtet sich nach der Verschiedenheit 
der Arbeiten; die Lange derselben, insofern sie zum Gravieren dienen, 
betri^;t gemeiniglich ohne Angel 8 bis 10 cm. 
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Die verscbiedeoeo Arten der Grabsticbel finden sich in folgender 

üebersicht : 

n) Der Grabstichel (d. i. der gemeine Gnibsticliel im engeren 
Sinne des Wortes, hun'n, fjrffrer), Flg. 25, Tnf. XIV. Sein Quersclmitt 
ist ein Quadrat von 2 bis 5 miu Seite. Der sclineidende Teil wird 
durch eine, von der vorderen Kante zur liintereo, augeschliffene schräge 
Fläche gebildet, welche rautenförmig erscheint, und mit der hinteren 
oder unteren Kante einen spitxen Winkel bildet. IMese flcbrSge Fläche 
heisst die Kappe, die nutere Kante aber die Bahn. Bs entstehen 
sonach durch die schräge Zuschärfnng, zwei in eine Spitze znsammen- 
lanfeude Schneiden, welche durch das Zusammenlau rrn der Kappe mit 
den beiden unteren Soitonflachen des Stäbchens gebildet werden. 

hg. 29 und 30, Taf. XIV, rautenförmige Grabstichel; der 

Quersrhnitt ist nicht, wie beim vorigen ein Quadrat, sondern ein ver- 
schobenes Rechteck, d. Ii. rautenförmig, wodurch eine schärfere, zom 
Einschneiden friiier Linien besser geeignete S))itze entsteht. 

Grabstichel mit quadratischem Querschnitte uenut man niedrige, 
jene mit rautenförmigen dagegen hohe oder lialhhohe, je nachdem 
die Kaute mehr oder weniger spitzig ist. Die Kuppe heisst hoch, 
wenn sie einen grosseren, dagegen niedrig, wenn sie einen kleineren 
Winkel mit der Bahn bildet Der Winkel, welchen die Kappe mit der 
Bahn bildet, betrSgt 30 bis 45 nnd selbst 60 Grad, der K»itenwinkel 
der Bahn hei niedrigen Sti li In Grad, bei halbhohen 65 bis 70 
Grad, bei ganz hohen 50 bis 55 Grad. Die Znschärfungswinkel der 
zwei in die Spitze auslaufenden Scliiieiden messen bei den niedrigen 
Stichehi 48 bis 54 Grad, bei den hall)liol)en und hohen 59 bis 67 Grad. 

flg. 21 und 28, Tjif. XiV, zeigen aufwärts gel^rümmte Grab- 
stichel, sie werden des leichteren Aufsetzens wegen gebraucht und 
zwar dann, wenn ein gerader Grabstichel fast horizontal auf die Arbeit 
gelegt werden müsste und letztere für die Hand hinderlich sein würde. 
Ans demselben Grande gebrandit man abwärts gekrfimmte nnd 
gekröpfte Stichel. Fig. H zeigt einen abwärts gekrümmten und 
anf Taf X? die Rg. I einen gekröpften GrabsticheL Beide Arten sind 
seltener im Gebranch. 

b) Der Messerzeiger (onglettey Knife-tool)y Hg. 2, Taf. XV, 
hat einen keilförmigen Querschnitt nnd daher eine messerartige Gestalt. 
Die Schneide des Keiles ist die Bahn und bihlet mit der schmalen 
dreieckigen Kappe eine sehr scharfe Spitze. Er dient hauptsächlich 
znr Ausarbeitung sehr feiner Züge und auch zum Gebrauch in engen 
Vertiefungen. 

c) Der Spitzstichel (spiUsUeker) Vig. 3, ist Ton dem vor igen 
bloss dnrcb die gewl^bte Gestalt seiner Seitenflächen verschieden. — 
Der ovale Spitzstiche] (oval spiUsticker)^ Hg. 4, hat statt der 
oberen schmalen Kante des gewuhnlichen Spitastichels ebenfalls eine 
Kante, wie unten, so dass der Darf hschnitt ein zweispitzip:es Oval zeigt. 
Sämtlich zu einem ähnlichen Gebrauche, wie die Messerzeiger. 

d) Der Justierzeif^er, 5, hat die Gestalt eines ovalen Spitz- 
stichels, ist aber nicht von ( bcii, sondern schräg von der Seife antje- 
schliffen, wodurch er eine bogenförmige Schneide erhält. Er wird meist 
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von den Jawelierern gebraucht, nm die ESsten, worein Steine giefiust 
werden, auszuarbeiten (zu justieren). 

e) Flac Ii Stichel ( ^choppe plate, flat sctilper) nennt man jene 
Grabstichel, welche koine Spitze, sondern eine geradlinige rechtwinkelitj 
gegen die Acli.se des Strilwliens gestellte Schneide haben: s-?e sind im 
Durehschuitte trapezförmig, mit zwei breiten Seiteuflächeu, einer schnialeu 
Flache als Baliii, und einer noch schmäleren als Rücken, fig. 7, Taf. lY, 
zeigt einen gewOhnlidien Flacbstichel mit schmaler nnd Vig. 8 einen ! 
solchen mit breiter Schneide. Die Flachatichel mit schmalen Schneidea 
dienen hanptsSchlich dazu, um ganss scharf in winkeligen Vertiefongea 
der Graviemng za arbeiten, indem die Selten gegen den Rficken hin 
konvergieren; die breiten dienen dagegen zur Bearbeitnng grosserer Ver- 
tiefiangen mit ebenem Grunde. j 

l'lg, 6 '/eic^^t eine Abart des Finrlisticlif l.s, er ist im Querschnitte ! 
länglich rauteiili iuiig, jedoch mit abgebrochenen Spitzen, wodurch Bahn I 
und Rücken die Gestalt entsprechend schmfiler Flächen erhalten. 

f) Dreieckige Stichel. Der Querschnitt ist ein niedriges 
gleichschenkliges Dreieck. Je nachdem mau die Kuppe nach der Spitze 
oder nach der Grundlinie bin anschleift, bildet sich entweder eine 
Spitze oder eine geradlinige Sehneide. 

Fig. f zeigt einen dreieckigen Fl aeh Stichel, bei welchem die 
Kappe Yon der Kante (Rficken) gegen die flache Bahn nach abwftrts 
angeschliffen ist, so dass eine Schneide entsteht. 

I'ig. 10 ist ein dreieckiger Spitzstichel, die Kappe ist hier 
im Vergleiche mit den vorigen verkehrt angeschlififeu, so dass statt der 
geraden Schneide eine Spitze entsteht. Der Querschnitt ist bei beideu 
derselbe. 

g) Bolt stich ei (Moppe ronde, round sculper). Vom Flach- 
stichel nur durch die abgerundete Bahn verschieden, wodurch die 
Schneide nach Anschleifnng der Kappe bogenförmig wird. 

flg. IS| ffaf. XV, zeigt einen schmalen Boltstichel der gewöhn- 
lichsten Art, l'ig. II einen breiten Boltstichel mit halbkreisförmigem 
Quersdinitte, Hg. M einen noch breiteren aufw&rts gekrflmmten. 

h) R u n d Stichel. Querschnitt kreisförmig, Kappe elliptisch, mit- 
hin die Schneide bogenförmig, jedoch stärker gekrfimmt, als b^m 
Boltstichel; die flg. 17, Tat XV, zeigt einen solchen. 

i) Ovale Stichel. Querschnitt oval, der grössere Durchmesser 
des Ovales senkrecht stehend, mit dem vorigen sonst übereinstimmend. 
Oefters wird <ler Rücken des Sticheis von einer Kante gebildet und 
es hat sonach der ovale Querschnitt eine Spitze statt eines Rögens. 
Von letzterer Art ist der in f ig. 18, Taf. XV, abgebildete. 

Die Rund- nnd ovalen Stichel, sowie die Boltstichel dienen zur 
Bearbdtung runder Vertiefungen, sowie auch zur Vorbereitung flacher 
Stellen, welche nachher mittels des Flachstichels geebnet werden. 

k) Pnnktierstichel haben meistens die Form von Flachsticbeln, 
jedoch sind die Schneiden mit Einkerfiungen versehen, wodurch sie in 
Zacken geteilt werden, welche, spitzig zngeschlifl'en , znm Einstechen^ 
von Punkten gebraucht werden, wonuit etwa eine Fläche gimz beo^^US 



werden solL 
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fig. 19, Taf. XV, ist ein sweispitziger Ponktierstiehel, 
er hat die Form eines Plachstichels nnd nnr eine Einkerbung mit zwei 

Zacken. 

Zu gleichem Zwecke wie die Piinktiorstichel , bedient man sich 
aucii der Punkt! ere Isen, sie bestehen aus einem cyliudrischen, etwa 
12 cm langen, an einem Ende zugespitzten, gehnrteten Stahistäbchen; 
man hat dergleichen einfache, doppelte, drei- und vierfache. 

Das einfache Punktie reisen, wird mit drei angeschliffenen 
Facetten zugespitzt. 

Das doppelte, Vtg. 29, Taf. XII, im Qnerdnrclisclinitte, ist ans 
zwei anfeinanderliegenden halbrunden Stäbchen gebildet, welche sich zn- 
sammen zu einem Cylinder ergänzen, und nur durch einen herumge- 
wickelten Faden etwas lose miteinander verbunden siod, so dass sie 
bei einem Drucke des Fingers sich etwas verschieben, nnd eine doppelte 
Spitze bilden, welche zwei Punkte mit einemmale hervorbinngt. Die 
Spitze wird hier mit vier Fläclien zugeschärft, deren Lage die punk- 
tierten Linien in der iigur anzeigen. Hiernach wird auch die Ein- 
richtung der mehrfachen Pnnktiereisen ersichtlich sein. 

Pig. 8f, Taf. XXI, zeigt ein dreifaches und Flg. 81 ein vier- 
faches Pnnktiereisen im Grundrisse. 

Alle diese Pnnktiereisen haben gegen 2 cm im Durchmesser, da- 
mit sie beim Gebranche teilweise dui-ch ihr Gewicht den Druck der 
Hand ersetzen. 

1) Zahneisf^n. Dieselben sind an der unteren Flache (siehe 
fig. 2© und 2h Taf. XV) mit sehr feinen parallelen Furchen versehen, 
welche, wenn die Kappe von oben her angeschüfTen wird, eine fein 
gezahnte Schneide bilden. Sie dienen dazu, um eine Fläche mit 
paralleleD Linien zn versehen, oder dieselbe gleichm&ssig rauh zn 
machen, indem man das Werkzeug nach verschiedenen, sich durch- 
kreuzenden Richtungen führt. 

m) Fadenstichel sehen aus wie gewöhnliche Flachstichel, haben 
jedoch statt der Schneide zwei oder mehrere spitze Zahnchen , welche 
durch an der Bahn bofindliclie Längsfnrchen enstehen, indem man die 
Kappe von obenher gegen die Bahn hin znschleift. Sie dienen ebenso 
wie die Zaliueisen zum Einschneiden gleiciiiaufender Linien, Schraffie- 
rungen u. dergl. 

Alle Grabstichel mfissen aus dem besten Stahle verfertigt, sorg- 
ftltig gehärtet und wieder bis zur strohgelben Farbe nachgelassen sein. 

Spitzige Grabstichel verfertigt man am besten aus vierkantigen ge- 
schmiedeten Stahlstäbchen, welche man noch kalt nachhSmmert nnd 
dann erst so ausfeilt, dass die entstehenden Kanten (namentlich aber 
die Bahn) dort sich bilden, wo früher die Flächen waren. Diese 
F'lächpn sind durch das Schmieden verdichtet und zäher als die Kanten, 
auf welche keiue HammerschUige gewirkt haben. 

üeber die Gestalt der gewöhnlichen Grabstichel-Hefte ist bereits 
eingangs dieses Artikels Erw&hnnng geschehen; empfehlenswert ist 
eine Einrichtung dieser Helte, wie sie Donaldson angegeben hat. 
Dieselbe gestattet nämlich, den Stichel sehr schnell nnd leidit ans 
dem Hefte herauszunehmen, sowie ihn nach Erfordernis der Arbeit zn 
verlftDgem oder zu verkürzen. 



I 
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|fig. 24, Taf. XIV, zeigt dieses Heft mit dem dazu gehörigeo 
Stichel, vi ist die Seitenansicht des Stichels samt dem Hefte, B das 
Heft allein im Längendurchschuitte, C der Grabstichel. Das Heft d 
hat unten eine Furche, in welcher passend der Grabstichel a b liegt. 
Letzterer hat bei b eiue Anzahl schräger Zühne, unter denen einer 
gegen den stählernen, von oben durch das Heft eingeschobenen Stift c 
gestätzt wird; anf diese Art kann der Stichel nach Erfordernis ans 
dem Hefte mcQir oder weniger hervormgen. Zwei st&hleme, nnten auf- 
gespaltene und daher wie Federn wirkende Ringe /, g (letzterer bei g 
besonders im Schnitt gezeichnet), verbinden den Stichel mit dem Hefte 
nnd halten ihn darin fest. 

M eissei werden beim Gravieren ebenfalls gebraucht, jedoch nicht 
frei mit der Hand geführt, sondern durch Hammerschläge eingetrieben. 
Man benutzt sie gewöhnlich zum Ausbauen grösserer Vertiefungen, so- 
wie zum Weghauen des Metalls rings um grössere Erhabenheiten. 

Derlei Meissel haben die Form teils von grossen gemeinen Grab- 
sticheln (PIf . 12, Tai. Xf), teils vjon Boltsticheln (Fig. 1$), teils von 
Flachsticheln (Hg. 14). 

Pnnzen sind beim Gravieren oft unentbehrliche Werkzeuge, be- 
sonders, wenn es sich darum handelt, viele kleine Vertiefungen von 
vollkommener Gleichheit hervorzubringen, was mit dorn Grabstichel 
kaum möglich ist, sowie, wenn der Grund oder die Bodenfläche der 
Vertiefungen ganz glatt und eben ausgearbeitet werden soll. In vielen 
Fällen erleichtern sie die Arbeit bedeutend. Die Graveur-Punzen unter« 
scheiden sieb jedoch von denen des Goldarbeiters dadnr^, daas sie 
nicht bloss einzelne Elemente der Zeichnung (wie Linien, Punkte n. dergL) 
enthaltenl, sondern ganze Bestandteile derselben, derer Aosarbeitung 
mittels des Grabstichels hierdnrch erspart wird. So z. B. werden 
Zahlen, Buchstaben, Kronen, Sterne, Kreuze, Teile von Ordensketten, 
Wappenbilder oder deren Bestandteile und zahlreiche ähnliche Gegen- 
stände mittels Punzen eingeschlagen. Das Nähere über die Eigen- 
schaften uud den Gebrauch der Punzen ist bereits (S. 102) gesagt 
worden. 

Schaber, wie sie der Graveur braucht, sind stählerne, harte, 
bis zur gelben Farbe nachgelassene Werkzeuge mit zwei, drei und 
vier Schneiden, welche entweder bloss einen geschmiedeten Stiel znm 

Anfassen besitzen, oder mittels einer Angel in ein hölzernes Heft ge- 
steckt werden, oder doppelt sind, d. b. zu zwei Stück an einem Stiel 
sitzen. Sic werden gebraucht, teils um den mehr oder weniger 
scharfen Rand (Grat), dni du mit der Radiernadel eingeritzten oder 
mit dem Grabstichel eiugeschuitteueu Züge aufwerfen, weav.uscbaben, 
teils auch, um fehlerhaft gemachte Züge zu entfernen, gieiclisam aus- 
zuradieren. 

PIg. 23, f af. XX« ist dn zweisdineidiger Schaber in zwei Ansichten 
von lanzen&fanlicher Form. Die beiden gekrümmten Schneiden a h 
laufen in eine Spitze zusammen, und ist jede derselben von zwei Seiten 
zugeschftrft; d ist der geschmiedete Stiel; M ein Durchschnitt nach 
der Linie a h. 

Hg. 32 und 31^, Taf. XII, sind doppelte durch einen Stiel ver- 
bundene zweischneidige Schaber, mit geradlinigen und krummlinigen 
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Schneiden. B ist der Querscliuitt von A und E (ein verscliubenes 
Rechteck, wo die spitzen Winkel die Schneiden bilden); U jeuer von 
0 und F, A bat kmmmlinige Schneiden (wie bei m n und n o)\ 
E dagegen geradlinige (wie bei h i nnd k 1). 

f\%. 20| Tat IX« ist ein dreieckiger Schaber dessen Darcb- 
scliuitt bei B ersichtßch ist. Viereckige Schaber haben einen quadra- 
tisclieu Querschnitt, wie bei C. Beim Schleifen dieser beiden Arten 
\on Schabern geschieht es aber liMcht, dass die Flachen nach der 
Breite konvex und dadurch die Winkel an den Schneiden stunipt aus- 
fallen; dies wird veriuiiiUen, wenn man die Flächen hohl macht; sie 
berühren dann beim Schleiicu nur mit zwei IvuuLeu den Stein, wodurch 
sieb schmale Facetten enengen. 

Schaber mit bohlen Flächen fuhren den Namen HobUchaber. 
Einen solchen mit drei Schneiden zeigt gleichfalls die flg. 20 bei D in 
der Lftogenansicht und E im Durchschnitte. Die punktierten Linien 
machen die Richtung der Flächen ersichtlich, von denen die Facetten 
Teile sind. F ist der Durchschnitt eines vierschneidigen Hohlschabers, 

Polierstähle gebrancht man teils zum Glätten des Metalls vor 
dem Gravieren , teils zum Polieren solcher Stellen , welche durch den 
Schaber eine nachteilige Kauiiigkeil erhalten haben. Mau iuiirt sie mit 
reibender Bewegung unter Anwendung des nötigen Druckes, über die 
Metallfi&che hip und her. Sie müssen glashart und sehr fein poliert 
sein. Man muss dieselben während der Arbeit mit Seifenwasser oder 
scbwacliem Essig benetzen, wodurch sie schlfipfrig bleiben, sich nicht 
zu schnell erhitzen und schneller wirken. Man fasst sie wie die 
Schaber entweder in ein hölzernes Heft, gewöhnlicher nber befinden 
sich zwei verschiedene PolierstShIe, oder ein Polierstahl und ein Schaber 
au den Enden eines stählerneu Stieles, mit dem sie aus dem Ganzen 
gearbeitet sind. 

Fig. 21, Taf. XX, zeigt ein solches doppeltes Werkzeug in swei An> 
sichten, wo Ä ein dreikantiger Schaber (im Durchschnitte bei 0) und 
B ein gerader anngenförmiger, im Querschnitte bei D spitsovaler PoUer- 

Btabl ist. 

flg. %t ist ein ebenso gestalteter Polierstahl mit einem anderen, 
gekrümmten Polierstahle E verbunden; letzterer wird mit der kon- 
vexen Seite m gebraucht; er ist im Querschnitte entweder kreisrund 
oder oval wie D in Flg. 21. 

Flg. 32 und 33, Taf. 1X1 sind gerade zuugeuförmige Polierstähle 
((7 nnd F)^ mit dem Durchschnitte bei D, in Verbindung mit swei- 
achneidigeu, bereits oben beschriebenen Schabern. 

Fig. 34 zeigt eine sehr bequeme Form eines Polierstabls in der 
Ansicht und im Durchschnitte, bä welchem die gerundeten, fein polierten 
Kanten a und c gebraucht werden; h ist die aar Befestigung des Werk- 
zeuges in seinem Hefte dienende Angel. 

Vorrichtungen zum Festhalten der A r b e i i s ü t ü c k e 
während des Gravi er ens. Grosse Gegenstände liegen oder 
steliea durch ihr eigenes Gewicht hinlänglich fest. Platten werden 
entweder frei auf den Arbeitstisch, oder (um Wendungen derselben an 
erleichtem) auf ein mit Leder belogenes Eissen, oder wohl auch auf 
ein schräges hölzernes Pnit gelegt; kidne Arbeitsstdcke dagegen, enfp 
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weder im Schraubstockes oder io einer hölsernen Schraobzange 
eiDgeepannt, oder auf einer Kittkugel mit einer HiscbiiDg aos Pech, 
Terpentin und Ziegelmehl festgekittet. 

¥[%. 27, Taf. IV, zeigt eine solche hölzerne Schraubzange. Sie 
hat Aelinlichkeit mit einem Feilkloben, aber kein Gewinde. I>er aus 

Holz ( yliiKhisch gedrechselte Körper ist in die beiden Teile a und b 
zerscliiiitl* II , die durch die Schraube c zusamraengebalten und au das 
Arbeitsstück aDgepresst werden. Mit dem cylindriüolien Stiel d wird 
das Werkzeug in eiu Loch des Arbeitstisches gesteckt uud kauu darin 
nach Erfordernis gedrelit werden. 

Die Kittkugel des Graveurs ist äbereinstimmend luiL der Treib- 
kugel des Gold- nnd Silberarbeiters, die bereits (S. 106) beschrieben 
wnrde. 

GraTiermaschinen, werden mitanter, aber selten, beontzt, 
nm Uoien, insbesondere ParalleULinien in das Metall zn reissen, deren 

ricliiige und gleiche Entfernnng und Starke ans freier Hand mittels 
der Radiernadel oder des Grabstichels nicht gut zu erreichen wfire» 
wie z. B. die Knpferstechm aschinen xnm Kopieren von Reliefs, Medaillen 
a. dergl. (Keliefmaschineo). 



An die vorstellend beschriebenen Werkzeuge, Maschinen und Vor- 
richtungen zur Formgebung schliesseu wir hier diejenigen mv Zcrlciiuug 
an. Es sind dies die Sdieren, Sebneidzirkel, Sägen, Meissel, Ans- 
schlageisen, Dnrchsclilfige nnd Dnrcbschnitte. 

Scheren werden l^afig gebrancbt, nicht nur nm Gold- nnd 
Silberbleche (snweilen auch Drdit) schlechtweg zn zerteilen, sondern 
aneh, nm sie nach vorgezeichneten Umrissen zuzuschneiden. Die ffir 
diesen Zweck im Gebrauche stehenden Metalischeren sind mit wenigen 
Ausnahmen dieselben, wie bei den übrigen Blech arbeitern. 

i'lg. 24, Taf. XX| ist eine gewöhnliche Handblechschere mit 

geraden Blattern a,h. Wegen ihrer Dicke sind sie sowohl aussen 
als innen mit eiTier Facette verseilen (Durchschnitt D), an deren 
letzterer unter fast leclitem Winkel die Schneide angeschliflPeu ist. 
1, 2 ist der Absatz oder Schluss, der dadurch entsteht, dass das 
Scherblatt oben abgesetzt ist, und nur die halbe Dicke des Griffes 
hat Vermöge der Abmndnng bei 3 kann das Blech beim Schneiden 
längerer Streifen, ohne zn stocken, leicht ausweichen. Die einander 
zugekehrten Flächen der Blätter sind etwas hohl gesehliiTen, wodurch 
sch&rfere Schneiden entstehen und die Berührung derselben eine voll- 
kommenere ist. Das Scharnier ee besteht ans einem runden Bolzen, 
anf welchem zu beiden Seiten eckig gefeilte Hülsen fest aufgeschoben 
nnd vernietet sind. Die langen Handgriffe h' bestehen mit den 
Scherplatteu a, h aus einem Stucke, uud stossen unten, nach einwärts 
gekrümmt, aneinander, um ein zn starkes Uebereinaodergreifen der 
Scherblfttter zu yerhindem. 



II. Werkieage nnd Jlaschinen iir lerteiiang. 
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Flg. Taf. XVII, ist eine der kleiusteo gewöhnlichen Blech- 
scheren, ebenso beschaffen wie die varatehend beschriebene, nar maogelt 
der Schluss, was bei vielen Blechscheren der Fall ist. 

Flg. 26, Taf. XX) ist eine englische Handbleefasehere, an 
den Griffen mit stnmpf abgebogenen nngleich grossen Ringen versehen. 
Vermöge der letzteren gestattet sie eine bequemere Handhabung beim 
Ausschneiden von Blech mit verschieden gestalteten Umrissen; solche 
Scheren sind aber mindpr geeignet, einen grösseren Widerstand zu 
überwitnlpn. als die mit einwärt'; crobogenen Schenkeln. 

Fig. 25, Taf. XX , ist eine B 1 e c Ii s c h e r e mit gekrümmten 
Blattern a, h zum Ausschneiden von Krümmuugeü, Scheiben n. dcrgl. 
was mit geraden Scliereu nur schwer zu erreichen ist, weil sie sich 
Im Schnitte schlecht wenden lassen. Das Scharnier besteht aas einem 
Belsen mit rändern Kopfe <?, vorne ist die RGhre n aufgeschoben und 
alles durch einen durchgesteckten unten umgebogenen, doppelten Blech- 
streifen r verwahrt, der, um das Drehen der ROhre n va verhindern, 
teilweise in einen Ausschnitt derselben eingreift. 

Flg. II, Taf. XIX, zeigt eine G ol d a rbei tersch ero. zum Aus- 
schneiden von feinerem Gold- und Silberbloch, Folien nud überhaupt 
zu feinen Arbeiten. Sic gleicht den Nnhsclieren der Frauen, hat aber 
längere Stangen und kürzere, stärkere und dickere Blätter. 

Fig. 53, Tat XVIII, ist eine Ringelschere, ähnlich der vorigen, 
nnr hat sie Blätter von ungleicher Länge, ein kurzes spitziges und ein 
längeres stumpfes. Sie hat den Zweck, von schraubenförmig gewun- 
denem Drahte Ringelchen herunter zu schneiden, wobei der kurze 
spitzige Teil nach unten gekehrt in die Drahtr5hre eingeführt wird, 
wahrend der längere Teil gewissermassen die Richtung- des Schnittes 
angibt. 

Die Ringelschere in Flg. 53 dtM-selben Tafel hat den gleirlieu 
Zweck wie die vorige und ist auch ebenso gestaltet, nur hat sie im 
Schenkel c eine durch die Gegenmutter r verwahrte Schraube, welche 
sich bei m an den anderen Schenkel stützt, und so das Uebereinander- 
greifen der Sciherblfttter begrenzt, welches mittels derselben nach Be- 
dfirfois abgeändert werden kann. 

Flg. 51, Tftf. XYIII, zeigt eine kleine recht zweckmässige Schere 
von der Vorderseite A nnd der Rückseite B. Dio Srhncide an 1 ent- 
steht durch eine von rückwärts angebrachte Ahschrügnng und ist Y.iem- 
lich spitzwinkelig, jene von 2 dagegen dies nur in kaum merklichem 
Grade; die schräge äussere Seitenkante von 1 ist hohl, wodurch eine 
scharfe Spitze an diesem Teile entsteht Mittds dieser kann man 
ebenfalls in Windungen von feinem Draht und sonst sehr enge Räume 
gelangen, während die geraden Schneiden aber auch f&r dfinnes Blech 
sich eignen. Diese Schere leistet gute Dienste bei Verfertigung kleiner 
Schmuckarbeiten. 

Für dickere Silberbleche bedient man sich der Stockscheren; 
eine von gewöhnlicher Art ist in Fig. 5, Taf. XVIf, abgebildet; sie hat 
die Form der Handscheren mit sicli durchkreuxeuden Blättern, nur ist 
der eiue zu Blatt a gehörige Schenkel bedeutend kürzer, als der 
obere, und am Ende mit einem Ansätze en versehen, um die Schere 
in einem Schraubstocke einspannen an kSnnen. Die Schraube s, welche 
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io a' ibre Mutter findet, nud sich gegen den lange u Hebel statit, 
regnliert den richtigen Schlass der beiden Blatter a und r. 

Von weit besserer Koiistinktion ist die Stocksehere Wf, 4, 
Taf. XVII; bei dieser Schere befindet sich das Scharnier g am äusaerstea 
Ende der Schere. Die Abschragaug der Schneiden ist ans dorn neben- 
stelienden Durchschnitte ersichtlich, auch sind dieselben sanft im Bogen 
gekrümmt, was den Vorteil gewälirt, dass der OeflFnungswiukel, deu 
die beiden Schneiden mitsammen bilden, bei jeder beliebigen OeflFnang 
der Schere, sich ziemlich gleich bleibt und kein zu grosser wird, was 
bei Scheren mit geraden Schneiden nicht der Fall lat. 2 and 3 sind 
swei Leisten, zwischen welche die Backen des Schranbstoekes tu liegeo 
kommen. Das KlGtzdien v begrenzt das Uebcreiuandergreifen der 
Blätter. Die Bauart dieser Schere hat noch den Vorteil, dass sie 
eine bequemere Handliabung gfcwrihrt, weil das bewegliche Blatt das 
obere ist, folglich das Blech auf dem un!)eweglichen Blatte liegt, nud 
ausserdem die Stellung der OefFnung, nach dem Arbeiter hin, das Ein- 
schieben des Bleches erleichtert; ferner gestattet sie eine geringere 
Länge der Schere, weil da^ Blatt e einen Teil des Hebels r bildet und 
ihn sonach verlängert. 

Ereisscheren (Zirknlar scheren) sind besonders geeignet, am 
mit Zeitgewinn lange Schnitte zn machen, die bei gewöhnlichen Scheren 
höchst uuregelmässig ausfallen, wegen des Fortschiebens des Bleches 
nach jedem Drucke. Die Scliciblätter sind bei ihnen zwei stählerne 
oder verstählte, an der Peripherie sclnieidige Sclieiben, die an parallelen 
Achsen so angebracht sind , dass liire kreisförmigen Schneiden ein 
wenig übereinander greifen und sich dort berühren. Auch zu krumm- 
linigen Schnitten, namentlich zum Ausschneiden kieiärunder Scheiben 
nnd Ringe werden sie mit Vortdl verwendet, sie ffthren dann den 
Kamen Randschneidemaschinen. 

In den flg. I bis 3, Taf. XVIl, sind zwei von Erdmann Kircheis 
konstruierte Ereisscheren abgebildet, unter denen die eine zum Ge- 
rade- und Rundschneideu , die andere aber bloss zum letzteren dient. 
Diese Abbildungen, sowie die nachfolgende Beschreibaug sind einer 
Broschüre: „Zeictmungen mit Beschreibungen von Hilfs- Maschinen für 
alle Blecharbeiteu , von Er d mann Kircheis in Aue (Sachsen)" ent- 
nommen, welche dem Preiskuruute des benannten Maschinen - Fabri- 
kanten als Erläaterang beigefügt ist. 

Die Kreissehere Hf. I und 2, Itet Xfll» ist zum Ausschneiden 
rander Böden und zum Abtrennen von Streifen ans stärkeren Blechen 
konstruiert. Sie liefert bei viel grösserer Genauigkeit beinahe das Zehu- 
fache der Handarbeit. Die Konstraktion der Schere wird durch die 
folgende Beschreibung erläntcrt: 

Die ans bestem engiischen Gussstalil gefertigten runden Messer sind 
an zwei, in den Doppellagern f/, drehbaren, gleichfalls gussstählernen 
Wellen angeschraubt und werden mittels einer Kurbel 6, oder bei 
Kraftbetrieb, mittels einer Riemenscheibe und swei RSderpaaren in 
rotierende Bewegung gebracht. Die Doppellager sind solid an die ge- 
hobelte Fläche des Hanptgestelles a durch Schraubenbolzen so befestigt, 
dass das obere mittels einer Druckschraube mit Kontremutter senk- 
recht, und das untere mittels einer, in einer Klane gelagerten Schraube, 
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wagreclit versf»'lll>ar ist, für deu Fall die Messer darch Kleiuerwerdea 
beim Sclmiteu weiter ^usamruenznstelleu siad. 

An das Hauptgestelle a a ist mittels Schrauben ein graduiertes 
Prisma mit Fuss befestigt, aof welchem der Bügel durch eiue Rolle 
getrageu, den Messera n&ber oder entfernter gestellt werden kann, je 
nacbdem kleinero oder grössere BOden aasgeschnitten werden sollen. 
Das rund zu schneidende Blech wird in seinem Zeniram «wischen die 
EOmerplatte und Stahlspitze des Bügels eingespaunt, und mit seiner 
Kante au die Messer geführt. Naclidem der Bügel durch die Stemra- 
schraube festgestellt ist, werden die Messer, wie oben erwShut, in Be- 
wegung gebracht, und das von selbst sieh um sein Zentrum drehende 
Blech genau zirkelnind abge.sclimtteii. Um das Zentrum leicht zu fin- 
deu, ist ausser <ler Graduieruug am Prisma, am Kopf des Bügels h 
noch ein, mit Metennasa versehener mnder Stab angeschraubt, auf 
welchem ein verstellbarer Zeiger g (Vig*2), den zweiten Halbmesser der zu 
sehneidenden Scheibe (Boden) angibt. Will man z. B. einen Boden 
von 40 cm Durchmesser ansschneideu , so stellt man die Stahlspitze 
des Bügels 20 cm von dem oberen Messer, und den Zeiger des runden 
Qnerstabes 20 cm von der Stahlspitze. 

Zum Ausschneiden gerader Streifen ist zwischen der Aussparung 
des Hauptgestelles a ein querliegendes Lineal f angebracht, welches 
sich auf zwei Stäben den Messern uälier oder entfernter .stellen lasst, 
so dass mau verschieden breite Streifen, ohne dieselben vorzureissen, 
mit leichter Mfihe in jeder beliebigen Länge abtrennen kann. 

Die zweite Kreisschere, Hg* 3, ist hauptsftchllch zum Ausschneiden 
ruuder Scheiben und Ringe bestimmt. Die runden Messer m n sind an 
zwei in den Doppellagern c und d sich drehenden Wellen befestigt, 
welche mittels der Kurbel // und des Kogeliaderpaares hky in Bewegung 
gesetzt werden. Das rund zu .schneidende Blech wird in seinem 
Zentrum zwischen die Stahlspitze und die Köruerplatte des Bügels b 
eingespannt und mit seiner Kante bis an die Messer geführt. Nach- 
dem der durch eine Rolle getragene, auf dem au das Gestelle ange- 
gossenen Prisma sidi schiebende Bngel 6, dem Halbmesser des ge- 
wünschten Bodens entsprechend, durch eine Klemmschraube festgestellt 
ist, werden die Messer gedreht und dabei das Blech, welches gleich- 
zeitig durch dieselben um sein Zentrum geführt wird, genau rund aus- 
geschnitten. Die schräge Lage des unteren Messers ist besonders beim 
Ausschneiden von Ringen (Boden aus Boden) und kleinen Roden von 
grossem Vorteil, indem sich dasselbe der kreisförmigen Schuittliuie 
mehr anschmiegt und dadurch ein ungeliiuderteres Abfallen des f^ussereu 
Bleches, als bei einer Schere mit wagrecht liegender Unterwelle mög- 
lich ist. — Beim Ausschneiden von Ringen wird das obere Messer m 
durch Lösen der Schraube der Blechstärke entspiechend, von dem 
nnteren entfernt, und nachdem der Boden soweit zwischen die Messer 
geschoben ist, als der Ring breit werden soll, wied r im Schnitt ge- 
stellt; damit hierbei das obere Messer nicht zu tief auf das untere ge- 
stellt werden kann, ist die Gegenschraube / angebracht. Die Messer 
dürfen höchstens 1 mm übereinander stehen; sie werden, wenn 
sie stumpf sind, durch Abdrehen mit einem sehr harten Stahl ge- 
ächUrft, und wenn sie kleiner geworden, durch die Schrauben h und e 
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zusammeDgestellt. Die Lager sind solid auf der gehobelten Fläche des 
Gestelles a angepasst» und können nach richtiger Stellung znverlSssig 
mit den Mattem ihrer Schraabenbolzen festgeschranht werden. — 
Die tiefe Aussparung ist nidit nur zum Dorchlassen grosser Ab£sll- 
stficke ▼orteiUiaft, sondern sie gestattet auch bei Anbringung einer 
GeradführoDg zum StreifeDschneideo, das Abschneiden sehr breiter 
Streifen. 

fig. *J iiud I9f Taf. XVII, zeigen eine sog. „Exzenterhebeischere" 
für Handbetrieb und zwar Hg. U iu Soiteii-, Pig. 10 in Vorderansicht 
Diese Scliere besteht aus dem Eiseubork a, iu den bei b ein Scher- 
blatt eingefügt und durch die Schrauben cc befestigt ist. Dieses 
Scherblatt steht unverrückbar fest, während ein ihm gegenüber befind- 
liches zweites Blatt d vermittelst des Hebels h und der Exzenterfah- 
rang / im Winkel gegen 6 bewegt werden kann. Die beiden Blätter 
b und d ergeben auf ein zwischen sie geschobenes Bledi die Wirkung 
einer Schere. Da der Hebel h verhältnismässig lang ist^ so kann man 
sehr leicht uud ohne Kraftanstrengung ziemlich dicke Bleche mit der 
Schere schneiden. 

Gleichfalls eine Exzenterhebelschere, welche zum Zerscli neiden noch 
dickeif-r Bleche (bis zu 18 mra) bestimmt ist, ist in fig. ift, Inf Wll. 
in perspektivischer Ansicht dargestellt. Diese Schere unter, sclieniet 
sich von der vorbeschriebenen nur durch ihre stärkere Bauart sowie 
dadurch, dass sie durch eine Kurbel und Zahn und Trieb in Thätig- 
keit gesetzt wird. Die Buchstaben auf der fi%, IS verstehen sich wie 
folgt: A ist der Block, auf dem die Schere montiert ist, B ist das 
untere feststehende Scherblatt, welches unverrückbar fest mit dem 
Block verbunden ist, C ist das obere Scherblatt, E ist der Exzenter. 
F ist die Kurbel, D nud H sind Zahn- und Triebrad, G ist das 
Gestell für die hxzeuiei welle. Die Schere kann auch für Motoren- 
betrieb eingerichtet werden; alsdaun wird die Kurbel F einfach durch 
eine Kiemensciieibe ersetzt. Wir haben die Schere selbst probiert und 
deren Wirkung vorzüglich gefunden. 

Die beiden vorstehend beschriebenen Exzenterhebelschereu werden 
von Herrn Carl Buh 1er jun. in Pforzheim gefertigt, welcher ans 
auch die Zeichnungen für dieselben gütigst zur Verfügung stellte. 



Sch II e i d e z i r k el werden oft mit Vorteil angewendet, um aus 
dünnem Bleche Scheiben auszuschneiden. 

lig. 38 und 39; Taf. XiV, zeigen einen solchen; a ist eine eiserne 
Stange; die kegelförmige Spitze e geht drehbar mit einem cylindriach 
abgesetzten Teil d dnrch ein rundes Loch von (c, auf der Angel von c 
steckt der liOlzerne Hmdiiriff J>\ es wird somit zwischen c und h ein 
Hals d gebildet, um den sicii die Stange drehen kann, was eiutiheits 
den Vorteil gewährt, dass beim Gebrauche die Spitze c feststeht, und 
den Punkt, wo sie aufgesetzt wird, nicht vergrossern kann, was der 
Fall wäre, wenn sie fest mit der Stange verbunden sein würde; an- 
dererseits wird die Hand durch den feststehenden Griff b geschont 
Der Schneidstahl e (siehe auch fig. 38) steckt in einem viereckigen 
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Loche der verschiebbaren Hülse uud wird durch An/icheu der 
Schraube g, die ihre Muttt-r iu h bat uud sich gegen die Ölange a 
stützt, leüt aa letztere angedruckt. 



Metallsägen. Ausser den gewöhnlichen grösseren Metallsägen 
2nm Zerteilen von stärkereu Metallstöcken, gebraucht der Gold- und 
Silberarbeiter sehr oft die Laubsägen znr Hervorbriugung von feinen 
Einsclinitten, dnrchbrochencn Verzierungen ii. s. w. 

Die Laubj^iigen siuti selir schmale (0,G bis 2 nun breite) uud 
8 bis 15 cua lauge, sdir fein gezahnte, aus Uhrfedern verfertigte 
Blättchen, die in einen eiserneu Bogen (Laubsägebogen) eiugespannt 
werden. Das Blatt nrnss so am Bogen befestigt sein, dass man es schnell 
aas- und einhangen kann; was dann nötig wird, wenn innerhalb einer 
Metallfläche Durclibrechangen auszuschneiden sind, welche nicht gegen 
den Rand hin ausmünden, sondern rin^^nm eingeschlossen sind. In 
diesem Falle macht man an einer passenden Stelle des Arbeits- 
stückes ein kleines Loch, steckt das an einem Ende ausgehängte Säge- 
blättchen durch und befestigt es dann wieder in seinem Bogen. 

Flg. 13, Taf. XI) zeigt einen eisernen Siigebügeu, der etwas grösser 
und stärker ist, als gewöhnliche Laubsägebögea, uud sich sehr gut, 
sowohl znm Einspannen von Laabs<lgeu, als auch von gewöhnlichen 
jedoch feineren Metatlsigebl&ttern, wenn dieselben nicht isn laug sind, 
eignet. Da man es hier nur mit schmalen Blättern zu thnn hat, so 
können dieselben an den Enden nicht durchlöchert uud mittels durch- 
gesteckter Schrauben oder Stifte befestigt, sondern sie müssen einge- 
klemmt werden. Hierzu dienen die beiden Kloben >• und m\ jeder 
besteht aus zwei Plättchen m (Flg. 14), zwischen welchen das Sage- 
blatt S mittels der Schrauben /y,/ (Flg. 12) eingeklemmt werden kann. Der 
Kloben /' steckt mit seinem viereckigen behalte in einem ebenso ge- 
stalteten Loche des Armes wodurch das Drehen desselben verhin- 
dert wird, und ist durch eine Flügelmutter verwahrt, welche zur groben 
Spannung dient. Eine sehr bequeme Spannvorrichtung befindet sich 
für den anderen Kloben m im Hefte selbst. Der Schaft u des 
Klobens m ist zu diesem Behufe bedeutend lang und setzt sich noch 
in die Schraube s fort (Flg. 14). Die viereckige Stange des Klobens, 
welche, um «lie Drehung zn verhindern, in einem gleichgestalteten 
Loche der Hülse a sich verschieben lässt, reicht weit in das 
durchbohrte Heft hinein (siehe den Durchschnitt Fig. 15) und kann 
mittels des Zapfens y am Kopfe c angezogen werden. EHeser Zapfen 
reicht in die erweiterte Bohrung n hinein, ist der Lange nach (znr 
Aufnahrae der Schraube s) ebenfalls eingebohrt, und hat querflber die 
messingene AT i!f. r h (Fig. Ifi) für die Schraube s eingeschoben. 

Fig. 13, Taf. XI, zeigt einen gewöhnlichen LanbsSgebogen ; das 
Blatt ist bei a und (?, mittels der Schrauben c, f eingeklemmt. Der 
Bogen l endigt in eine vierkantige Stauge an welcher mittels der 
Hülse i der Arm g aufgeschoben ist, welcher das viereckige Stück y 
trägt, au welchem links der Kloben e und rechts eine Angel mit dem 
Hefte sich befindet. Die Verschiebbarkeit des Armes g hat den Zweck, 
ttogere und kftrzere Sftgeblftttdten einspannen zu können. Die Span- 
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DQDg des Sägt blatte« geschidit hier bloss dareb die YerseliiebtiDg des 
Armes dessen Hfilse i daon darch die Scbraobe m festgeklemnit 
wird* 



M eissei werden gebrancht zur Zerteilnng grösserer Stucke, wie 
zum Abhauen von Stangen etc. zur Bildung von K"msclinitten, Ans- 
liauen von Vertiefungen, zur Hervorbriijguag verscbietleu gestalteter 
Locher, zum WegscbafFen des fiberflüssigen Materials, um eine bestimmt 
TorgeseichDete Form za erhalten etc. 

Die Meissel werden dnrcb Hammerschifige in die ent-spreebend be- 
festigten Arbeitsstücke eingetrieben, wobei man sie in mehr oder 
weniger geneigter Lage aufsetzt, wenn es sich um das Weglunien 
dünnerer oder dickerer Späne bandelt, dagegen h\ senkrechter, wenn 
roan Abtrennungen von grösseren Teilen voroebmeu, z. B. eine Ötange 
auseinander hauen will. 

Die Meissel sind in der Regel ganz aus Stahl verfertigt. Der 
scbneidende Teil ist gehärtet und meist gelb nachgelassen; der hintere 
Teil dagegen bleibt ungehärtet, damit kein Abspringen von Teilen 
durch die Hammerschläge stattfindet. 

Die Meissel unterscheiden sich nach der Form der Schneiden, nnd 
sind die gewöhnlichsten Arten derselben ans den nachfolgenden Figuren 
ersichtlich. 

Kis;. I und 2, Tsf. XYIIK zwei gerade Meissel, und zwar a von 
der breiten, h von der schmalen Seite. Die Schucideu sind von beiden 
Seiten zugeschiiüeii, und zwar bei l^'lg. 1 alluiählich, bei Vig. 2 mit zwei 
Facetten 1, 3. Die scharfen Kanten am Schafte sind, wie bei allen 
Meissein, des beqnemen Anfiissens wegen abgefasst 

P%. Krenzmeissel, von den vorigen dadurch verschieden, 
dass die Schneide sehr kurz nnd schmäler, als der Stiel ist, sie wird 
von zwei sehr langen Facetten gebildet. Man brancht ihn, nm schmale 
VcrtiefiinGfen nnd Einschnitte zu erzeugen. 

(•"Ig. 4, halbrunder Meissel, die Schneide ist bogenförmig 
und liegt in der Stiel- Ebene. Sie dringen besser ein als die gerad- 
schueidigen, und werden meist dort gebraucht, wu eine grössere Ge- 
walt nötig ist, aber auch für einwärts gekrfimrate Oberflächen. 

Flg. S und 6, gebogene oder Ilalbmoud-Meissel mit bogen- 
förmig aosgehöhlt«r, in einer Ebene rechtwinkelig znr Achse des Stieles 
liegender Schneide. Sie ist mehr oder weniger gekrfimmt, so dass sie 
öfters von einer geraden Linie kaum abweicht, manchmal aber auch 
völlig einen Halbkreis bildet. Die Schneide wird meist nnr durch 
eine einzige Facette von der Höhlung ans gebildet. Die nnten ge- 
zeichneten Linien deuten die Krümmung der Schneiden au. Man ge- 
braucht diese Meissel, um in dünnem Bleche bogenförmig geschweifte 
Umrisse auszubauen. 

In Fig. Vi bis 21, Taf. XVlil, ist ein Satz von abgekrupitcu 
Meissein in der Seiten- und Vorderanddit abgebildet, die Aehnlich- 
keit haben mit jenen, welche bereits beim Gravieren (flg. 15 bis 17, 
Taf. IV) vorgekommen sind, aber sich von ihnen durch ihre abg^ 
kröpfte Gestalt nnterscheiden. Ihre Schneiden sind, wie die der ge- 
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wÖbDlichen Grab-, Flach- und Boltstichel geformt, aod mao gebraucht 
sie Ktt Shnlichen Zwecken, wie die beim Gravieren vorgekommenen, 
namentlich zar Ansarbeitang begrenzter Vertiefungen, oder doi't, wo 
bis anmittelbar an eine nicht m verletzende Wand, oder an eine 

scharf abgesetzte Erhöhung, Metall weggeschafft werden soll. Vermöge 
ihres abgekröpftf n Schaftes braucht man sie nur wenio: zu neif^'cn, 
wenn sie auf dem Grunde der Arbeit, ohne die höher liegenden Teile 
zn berühren oder zu beschädigen, wirken sollen. 

fig. 17 und 1$ haben konvex gerundete Schneiden und unterscheiden 
Steh nar dadurch, dass jene von Fig. 17 einen stumpferen Winkd bei a\ 
die der Vig. 18 einen spitzigeren bei e hat, vermöge welchem das 
Werkzeug bei gleicher Neigong mit dem vorigen, leicliter eindringt 
Beide dienen zur Bearbeitung aus dem Groben. 

Flg. 19 nnd 20 sind ebenso, wie die vorigen, duich die Winkel 
bei a und c unterschieden, haben aber geradlinige Schneiden, und 
eignen sich daher zur feineren Bearbeitung, besonders zum Ebenen 
eines vertieften Grundes. 

Pig. 21 ist wie ein Grabstichel geformt und entspricht io seiner 
Wiricnng demselben. 

Der oben in flg. i abgebildete Heissel bildet gewissermassen den 
Uebergang zu den Aosschlageisen oder Aushanern, die man ebenfalls 
als Meissel, aber mit gekrümmter in sich selbst zurückkehrender 
Schneide auseben kann, daher dieselben füglich sich hier anscUliessen 
können. 



Aussohiiigeisen werden gebraucht, teils um in dünnem Bleche 
Löcher (meist kreisrunde) zu erzeugen, teils um die ausgeschlageneu 
Stöcke weiter zu bearbeiten. 

Pig, n, Taf. If III, zeigt ein Ansschlageisen in zwei Ansichten. Der 
Schaft a befindet sich in der Achse des schneidenden Riuges und ist 
mit diesem durdi zwei Arme c verbunden. Die Schneide ist von 
aussen durch eine rnnd herunilnnfende Facette gebildet und der Ring d 
kegelförmig, meist auch von innen, so dass n\;m nicht nach jedem 
Schlage das runde Plättcheu von oben herauszustossen braucht, son- 
dern dass, wenn viele ausgeschlagen werden, sie endlich von selbst 
oben herauskommen. 

9ig23, Taf. Xflll> ist ein Haner oder Anshaner; er ist unten, 
wie der Durchschnitt bei a zeigt, tief ausgebohrt, um die Schneide 
öfters nachscharfen zu können; das Schleifen gesdiieht am äussern 
Umfange der Schneide, welcher zu diesem Zweck auch konisch ist 

Man hat derlei Ansschlageissen und Haner in ganzen SStzen, von 
ovaler tind krei^^runder Furni. Man gebraucht nls Unterlage gewöhn- 
lich eine dicke Bieiplatte. oder die eben abgerichtete Ilirnfläche eines 
Holzklotzes, damit die Schneiden nicht verdorben werden. 

Fig. 16, Taf. XYlll, ist ein Hauer, um aus dünnem Bleche Ringe 
auszuschlagen. A ist die unten durchschnittene Luugüaansicht, B ein 
Gmndriss. Der Haner hat zwm kreisf)(rmige konzentrische Schneiden, 
welche durch eine halbkugelförmige Vertiefung e, in der Mitte, und eine 
dieselbe umgebende Hohlkehle i, entstehen. Es bildet sich somit beim 
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Aushallen iiiclit uur ein der Vertiefung e eotsprecheudcs Blättchen, 
soüderu auch ein, durch die beiden, die Uohikeble i begreozeodea 
Schneiden hervorgebrachter Ring. 



Dorchschläge (Darchbrechmeissel, Putsmeissel, Aas- 

s c Ii 1 a g p u n z e d) sind g!eh&rt«te stöbleroe Wci k/ciige, deren Sclineide 
eigeutlich die Begrenzang der unteren, auf die Achse des Schaftes 
rechtwinkelig stehenden, ganz eben angeschliffenen Fläche ist, so dass 
i?ie beim Gehrauch ein mit der Form die^ier Fläche übereinstimmendes 
Stückchen Metall lu'raiisschlagen, wobei entweder das letztere, oder das 
hcrvorgebraclite Loch benutzt wird, d. h. Zweck ihrer Anwendung ist. 

Die wirksame Endfläche dieser Durchschläge erhält, je nach dem 
Zweeke, die verschiedenartigsteD Gestalten. So bildet man gitterartige 
DorchbrecbungeD in Blech, dnrch Ansschlagen derselben aof einer Blei- 
platte, wozu oft mebre! l^uchschläge gebraucht werden» wie z.B. fnr 
die Verzierang, Vig. 47, Taf. XVIII, drei DurchschlSge von den Formen 
(7, c. So z. B. gebrauchen die Goldarheiter kleine, entsprechend ge- 
staltete Durchschliiijje (Ausselilagpu nzen), um aus dünnem Oold- 
bleche, welches auf Blei gele<j;t wird, einzelne Blättchen auszuschiageu, 
die 8ie dann auf Goldarbeiten festlöten, um Blümchen u. dergl. daraus 
ziisamiueuzusetzeu. 

In den Pig. 7 bis 1$, Tal. XVIII, sind beispielsweise mehrere Arten 
solcher Darchschlftge mit den unten stehenden, dazu gehörigen schnei* 
denden Teilen abgebildet, und zwar: 

flg. 7, runder Durchschlag (Putzmeissel im engeren Sinne). 
Er schlägt ein rundes Loch und ein rundes Scheibchen ans. 

f\^. 8 und 9, DorchscblSge von quadratischer and länglich vier- 
eckiger Gestalt. 

f\%. 10 his 1!», DiHclisehläge mit verschiedenartig geformten Sehnei- 
den j l'ig. 15 .4, Auiiichteu der unteren Flächen von noch utehrereu 
anderen. 

Aus den flg. 7 bis 15 ersieht man, dass der eigentlich wirksame 
Teil dieser Werkzeuge entweder d&nner sein kann, als der Schaft, wie 
in l'ig. tf 8f 10; oder mit demselben gl« ! wie in Mg. IS; oder auch 
breiter und stärker, wie in Fig. II, 13, 14, Ii; ferner, dass man ein- 
sprinp^endf Winkel und scharfe Fcken durch Einfeilen von Riuueu (wie 
in Kig. Iii, 12, 13, 14, 15) hervorbringt; endlich, dass man ein solches 
Werkzeug auch so einrichten kann, dass es zwei Oe£fnangen zugleich 
ausschlägt oder doppelt wirkt, wie Vlg. 14. 

Das Durchschlagen auf Blei- oder Zinn- Unterlagen lat aber nur 
fär sehr dfinnes Blech geeignet; dickere Bleche erfordern eine söge- 
genannte Loch Scheibe als Dnterkige, wml das Blei oder Zinn den 
notwendig stärkeren Hammerschlägen nidit mehr widerstehen würde. 
Die Lochscheibe ist für die obigen Durchschläge eine etwa 1 bis 8 cm 
dicke Stahlplatte, welche mit mehreren der Gestalt der Durchschnitte 
entsprechenden L5chern versehen ist, die sich nach unten zu erweitern. 
Diese Löcher dürfen aber, wenn das durchzuschlagende Hlech nicht 
verbogen werden soll, nur unbedeutend grösser sein, als die Endfläche 
des Dnrchechlages ; in diesem Falle entsteht aber die Schwierigkeit, 
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den Durchschlag ganz richtig über dem L^cbe :int/nsetzcn, weil letz- 
teres durtli das darauf liegende Blecbstück ^tidecki wird. Es ist da- 
her sehr zweckmässig, dem Durchschlage eine GeradluUrung zu geben, 
80 dass er mit der ihm eDtsprechenden Oeffbnug der Locbscheibe ge- 
nau sosammeDtrifit; in diesem Falle kann man diese Oeffnang so eng 
machen, dass der eintretende Dnrcbschlag an deren Rftndem anstreift 
und an allen Punkten seines Umfanges eine schereDähnliche Wirkung 
entstellt. 

Eine Konstruktion dieser Art zeigt die in Mg. ii bis 46, Taf.XYlll, 
abgebildete VorrichtuDg. A ist der Durclischlag, B die untere Flache 
desselben (kann aber auch die ümri.sse des durchgeschlagenen Blältchens 
vorstellen). Flg. 45 zeigt die ganze Voi richtung bei C und D im Grund- 
uud Aufrisse; e ist die Lochscheibe, a die Führuugsplattc; beide be- 
stehen aus gehärtetem Stahl, und beide haben in ihrer Mitte die geoan 
aufeinander treffende nnd dem Umrisse von B (fl%* 44) vollkommen 
gleiche Oeffnang m. Damit aber die Oeffnnngen von a und e voll- 
kommen genau aufeinander treffen, so reichen zwei in der Loch- 
Scheibe e befestigte Stifte n n genau passend in Löcher der Füh- 
rungsplatte a. Beim Gebrauche legt man das durchzuschlagende Blech 
zwischen die Platten a und e und führt den DurchKchlag in die Uettnung 
von (i ein, wo er dann auch genau über der üeftiiung von e stehen 
wird, und treibt ihn mit ilauunerschlageu tlurch. Notwendig ist es, 
dass der den Dessin enthaltende Teil des Durehscblages flberall nach 
der Richtung 1, 2 senkrecht, oder noch sicherer, gegen oben etwas 
verjftngt gearbeitet wird. 

Wenn man den beiden Platten a und e (PIg. 47) noch eine dritte 
nicht durchbrochene Platte r beifugt, und an ihr die beiden Stifte n 
anbringt, so kann man die nntere Fläche des Stempels mit verschie- 
denen Vertiefungen, wie z. B. 1, 2 (Plg. 44 B) oder mit seichten Gra- 
vierungen versehen, die sich in das zwischen a und e eingelegte 
durchzuschlagende Blech eindrücken werden, was uacii dem Durch- 
gange des Stempels, auf der als Unterlage dienenden Platte r geschieht. 



An dieser Stelle niüssen wir auch die sogen. Durchschnitte auf- 
führen, deren wir bereits weiter oben bei Gel^nbeit des Prägstockes 
Erwähnung gethan haben. Dieselben wirken in der gleichen Weise 
wie die vorstehend beschriebenen einfachen Durchschläge und unter- 
scheiden sich von denselben nur dadurch, dass bei ihnen die Einwir- 
kung auf das zu behandelnde Blech nicht durch Hamm erschlage, son- 
dern durch eine mechanische Vorrichtung, eine Presse, welche mit einem 
starken Drock zugleich einen heftigen Stoss verbindet, ansgeubt wird. 

Die Durchschnitte sind ein sehr wichtiges Hilfsmittel, namentlich 
bei der TTerstellung von Chatons, Cuvetten und Galerien, welche in 
der Pforzheimer Bijonteriefabrikation einen speziellen Fabrikationszweig 
bildet, üeberhaupt sind die Durchschnitte dazu bestimmt, die Durch- 
schläge etc. üher;ill da. zn orset/fn, wo es sich im fabrikmässigen Be- 
triebe um das iiersteilen sehr vieler gleicher Löcher oder um das Aus- 
schneiden vieler gleicher Blättchen handelt. Löcher nnd Durch- 
brechungen verschiedenartiger Form, wie sie namentlich bei der Her- 
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Stellung der Galerieu vorkoramou, worden selbstverständlich mit dem 
Durchschnitte, als oiiic tnas( hineile VorrichtuDg, schneller und sicherer 
erzeugt als mit den Diirchschirigen. 

Die Teile, mit welchen die Durchschnitte auf das Blech direkt 
wirkeo, sind der Stempel, Drücker oder MOnch and die Unterlage oder 
Matrize. Beide bestehen ans gehärtetem Stahl; ersterer besitzt ent- 
weder die Gestalt eines Ringes oder einer Platte mit ebener oder kon- 
vexer Oberfläclic und sich nach onten erweiternder OefTnung, damit 
die durch den Drücker hemusgestossenen Teile leicht hindurchfallen 
kömien. In flg. 12 und U, Tsf. XVIi, ist eine Mntrize mit konvexer 
ObeitTtflie dargestellt; bei derselben ist cäef die .-^ich nach unten er- 
weiterude Oeffnung. Der Drücker ist gleicli falls von gehärtetem Stahl 
und so eingerichtet^ dass sein unteres Kude genau in die Oeffnung der 
Matrize passt, weil sonst das Blech nicht glatt durchgeschnitteu wird 
und ein Grad stehen bleibt Die ontere PlSche des Drfickers kann 
entweder einfach glatt oder, för Löcher von komplizierterer Form« fthn- 
lich den in fig. 7 bis 1$, Taf. XTtll, abgebildeten Durchschlägen sein. 
In ersterem Falle gibt raan der Fiftcbe entweder eine konkave Form, 
wie in 13, Taf. XVII, oder man schrägt dieselbe mitunter ab, wie 
in fig. 15. Mit konkaver Fljrhc lässt 9.\vh der Drücker einfacher 
schärfen, mit schräger soll derselbe leichter schneiden, weil die Teile 
seiner Peripherie nicht alle zu gleicher Zeit, sondern nach und nach 
in das Blech eindringen. Solche Drücker köimeu übrigens leicht eine 
Verbiegnng der Bleche znr Folge haben, wenn der höchste und tiefste 
Pankt der schiefen Fläche weiter aaseinander liegen, als die Dicke des 
zn dnrchlochenden Bleches betrSgt. 

Man unterscheidet zwischen Schrauben- und Hebeldurchschnitten; 
erstere stimmen in der Konstruktion im wesentlichen mit den weiter 
oben behandelten Prägstöcken nberein, von welcheu sie sich meist nur 
durch ihre leichtere Bauart nnterschcideu. Wir verweisen daher auf 
die auf S. 99 gegebeue Beschreibung der Schrauhcnpresse zum Prapen. 
Die Hebeldurchsclinitte unterscheiden sich hingegen wesentlich in ihrem 
Ban von den Prägstöcken, weswegen wir auch Anlass nehmen, zwei 
Konstraktionen derselben hier vorzulnhren. 

So zeigt Itg. 17, Taf. ITH, einen kleinen Hebeldurchschnitt för 
Handbetrieb^ Derselbe besteht ans dem Engel //, in welche ein qua- 
dratischer Schieber g eingeschoben ist. Der Bfigel ist an die vier- 
kantige eiserne Stange a aufgeschraubt, welche vermittelst der Ansätze b h 
in einem Schraubstock befestigt werden kann. Bei d befindet sich die 
Matrize (/, welche durch ein viereckiges Stahlklötzchen gebildet wird; 
dieselbe besitzt ein kleines nach unten erweitertes Loch, in welches der 
Drücker e passt, letzterer wird bei g iu den Dnrchschuitt eingeschraubt. 
Man sieht denselben bei E besonders gozeicbnet. ihk ist der Hebel 
znr Bewegung der Drucker; derselbe ist mit dem TrSger a verbunden 
und mit diesem um das Gewinde i beweglich; h ist die Handhabe von 
der aus der Hebel bewegt wird. 

Fig. 6, Taf. XIX, zeigt einen Durchschnitt für Fussbctrieb, wie er 
in Pforzheim zum Ausbauen von Galerien vielfach Verwendung findet 
nnd von Herrn Carl Bühl er jun. iu Pforzheim, welchem wir auch 
diese Zeichnung verdanken, ausgeführt wird. Derselbe bestellt uus dein 
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eiserneu Fnssgestel! aaaa, welcbes die Holzplatte b tragt; auf dieser 
erhebt sich wiedernm eiu eisernes Gestell welches dem Hebel zum 
UoterstutzuDgspuukt dient und iu dessen vorderer Platte sich die Füli- 
ruDg für den Drücker / hpfiiid»^t. Der He!)el d^f wird von dem Fns'^- 
tritt g aus bewegt. Ein (iegcugewicht h ftilirt den Drücker nach jedem 
Durchstoss selhstthätig wieder zurück. Die Matrize witd bei m an- 
gebracht. 



12. S«Mlige WerfcwiKe. 

Ausser den oben beschriebenen Maschinea and Werkseogeu be- 
dient sicli der Gold- und Silberarbeiter noch verschiedener anderer, 
welche zu verschiedenen Zwecken dienen und nicht gut unter die vor- 
stehenden systematisch geordneten Ktdjrikeu anfgeuommen werden 
Icouuten. "Wir fassen dieselben unter diesem Kapital hier zusammen. 

In erster Linie erwähnen wir hier die S c ii r a u bs töcke, die- 
selben dienen zum F'esthalten von Arbeitsstueken und Werkzeugen. 
. Unter diesen sind die Parallel sehr an bstöcke für unseren Zweck 
die empfehlenswertesten, weil sie eine weite Oeffnung des Maules ge- 
statten, den Gegenatand M jeder Stellung der Backen mit den vollen 
Backenflftchen anfassen, and meistens die Einrichtong haben, dass sie 
sich am eine vertikale Achse (somit in einer horizontalen Ebene) 
dr^en lassen, es gewährt dies den Vorteil, dass man die Arbeit nicht 
immer umzuspannen braucht Manche Schraubstöcke gestatten eine Be- 
wegung nach verschiedeueu Kiehtungen. 

Um das ZerdnVken und jede Beschädigung zarter und oft schon 
fertiger Gegenstände (hirch die raul» geliaueneu Backen des Schraub- 
stockes zu verhüten, wendet man verschiedene Zningen an, zwischen 
welchen die Arbeit, um sie zu schonen, eingelegt wird. 

Solche Zulagen sind: Bleibackeu, Spanubleche (abgekröpfte 
Messing- oder Kupferbleche, meist mit einer Feder verbunden), höl- 
serne Spannkluppen n. s. w. 

Pif. Sl, Taf. XTIIIj zeigt in zwei Ansichten eine kleine ans Bachs- 
oder Bimbaomholz bestehende Kloppe far feinere Arbeiten. Sie ist 
aas einem Stück gearbeitet und lassen sich die Schenkel vermOge der 
Federkraft des Holzes zosammendröcken und öffnen. Die Köpfe r and 8 
haben zwei Absätze, von denen die äusseren zur Auflage an den 
Kanten der Schranbstockbacken, die inneren nh^^T ynr Gewinnung eines 
grösseren Raumes dienen, wenn etwa an dem einzuspauuendeu Arbeits- 
stucke unten eine Verdickung sich befindet. Die schräge Form Imi 
die Kluppe deswegen, am der Schraabstockspiudel ausweichen zu 
können. 



Gewöhnliche Feilkloben, breit- nnd schmalmanlige. Sind 
dieselben sehr klein, so versieht man sie mit einem Stiel, um sie be- 
quemer halten and dirigieren zu können; sie heissen in diesem Falle 
Stielklobeu. 
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Mehr als eiserue oder stühlerue Feil- uud Stielkloben gebraucht der 
GoM* nnd Silberarbeiter som Binftpanneü zarter oder zum Teil ecboD 
fertiger Arbeitsstdcke, damit aie darch die harten Zfthne dieser Werk- 
zeuge Diclit besclifuligt werden, hölzerne Feilkloben, ans Eichenholz, 
Buchsbanm, Giiajak etc. Mitunter haben diese vollkommen die Gestalt 
eiserner Feilklnhen (siehe Vig. 42), meist aber begnügt man sich mit 
einer einfacljerei) Foriii. 

Kig. 39, Tnf XV, zeigt eirieu hölzernen Feilkloben grRsster Art. 
Das Holz ist aus dem Gun/.eii gedreht, der Länge nach in die Hälften 
A und B zerschnitten, welche dann unten durch das Scharuierband u 
vereinigt sind. Schranbe nnd Feder haben den Zweck, wie bei ge- 
wöhnliäen eisernen Feilkloben. 

flg. 4t hat die Gestalt eines schmalmanligen eisernen Feilklobens, 
nur sind die Backen Ä und B massiver nnd durch ein angeschraubtes 
Messingscharnier verbunden. 

Hg. 40 hat gar kein Scharnier; die Teile y\ und B sind durch 
die dazwischen gelegte uud mit ihnen durch die Nieten p verbundene 
Messiugplatte / getrennt, uud lassen sich bloss vermöge der Elastizität 
des Holzes öffnen uud schliesseu. Mau kann den Kloben auch uuä 
dem Ganzen lassen, nnd von m bis l einen Einsdinitt mit ober ^ge 
machen, was einfacher ist Bei den vorigen Feilkloben ist die vor- 
handene Fliigelmntter dem Drehen mit der Hand hinderlich; am dies 
zu vermeiden, ist nicht nur der Körper des Klobens (Pig. 40) rnnd 
gebildet, sondern auch eine besondere Anordnung mit der Schraube ge- 
troflFen. Die Schraubenspindel 8 hat ihre Mutter in der Hülse r, an 
welcher der kugelige Kopf q sitzt, gedreht wird sie am Kopfe f mittels 
eines Schraui)' n/iehers. Die halbkugeligen Kopie f und q fallen gut 
iu die Hand und sind beim Herumdrehen nicht hinderlich. 

fig. 41 ist ein hOlzernw Kloben (Juwelier- Kloben), welcher 
meist nur von Jnwelierem gebraucht wird, um Ringe beim Einsetzen 
der Steine festzuhalten. Er gleicht PIg. 40, mit dem Unterschiede, dass 
er die gewöhuliihe Flügelmutter, und überdies einen cylindrischeo 
Zapfen c besitzt, mit welchem er aufrecht in ein Loch des Arbeitstisches 
gesteckt uud darin herumgedreht werden kann. 

J'ig. 45, Tftf, XV, zeigt einen andeien höi/.eiiien Feilkloben, welcher 
sich dadurch vorteilhaft von den vorstehend beschriebenen unter- 
scheidet, dass sein Verschluss uiciit durch eine Schraube, welche bei 
der Handhabung vielfach im Wege sein kann, sondern dun^ einen 
Keil erzielt wird, den man von unten einschiebt und der dann einen 
sehr festen Schluss bewirkt und den eingespannteo Gegenstand unver- 
rückbar festfaftlt. 

Wenn man z. B. , wie es in der Zeichnnng dargestellt ist, einen 
Ring in den Kloben einspannen will, so steckt man denselben einfach 
zwischen die Backen M des Maules uud schiebt dann zwischen <ieQ 
Kloben K ein, stösst denselben auf den Werktisch nnd der Ring sitzt 
fest. Um den King zu entfernen, drückt mau den Kloben einfach bei 
Seite, worauf die Spannung des tfaules M nachl&sst und der Ring 
herausgenommen werden kann. 
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Scblagstdckcheii. Diese kleiDen Werkzeage werden hSufig ge- 
braucht, am kleine Arbeitsstücke aus- und glatt zn h&mmern, zu 
biegen, zq treibeo etc.; sie haben, wie die folgenden, meist die 
Einricbtnog, dass man aie bequem in einem Schranbstocke ' einspannen 
kann. 

Die Pig. 27 bis 30, Ttf. XVIII, zeigen ein Srlilogstöckclien, wclclies 
ganz so geformt ist, wie ein gewöhnlicher Amboss, es hat nrimlicb die 
rechteckige Bahn a, das kegelförmige Horn ?w, das pyramidale u, 
nnd den erhöhten Schaft, dessen mittlerer Absats M von den Backen 
des Schraubstockes gefasst wird. Mittels des verbreiterten Fasses r 
kann das ^'erkseng, wenn man bloss die Bahn a gebraucht, auch frei 
auf den Tisch gestellt weiden. Das rnnde Loch an der Bahn dient 
zum Einsetzen kleiner Ililfswcrkzeuge. 

Mitunter hat man doppelte Schlagstöckchen mit verschied nn ge- 
bildeten Enden, von denen nach Bedarf das eine oder andere gel^raucht 
wird; i» den Fi^. 36 bis 40 sind mehrere dersell)en dargestellt. 

Pig. 36 hat ausser dem kleinen Amboss, der wie der vorige ge- 
bildet ist, noch eine kreismnde flache Bahn am entgegengesetzten Ende; 

Bei flg. S7 mangeln die beiden H6rner, so dass nnr eine qna* 
dratische ebene Bahn vorbanden ist, am anderen finde Ist sie kreis- 
rund. 

Die dreieckige Bahn an Fig. 39, manchmal mit krummliniger Be- 
grenzung wie an Flg. 38 nnd 40, leistet gute Dienste, um Arbeitsstücke 
mit vorstehenden, in einen Winkel zusammenlaufenden Erhöbungen, auf 
die Ecken des Stöckchens aufzulegen. Klg. 38 hat am anderen Ende 
eine cylindrische Vertiefung mit konkavem Grunde, zur Aufnahme von 
Ans&tzen nnd Zapfen u. dergl., wenn sie an Gegenst&nden vorkommen, 
die noch aaf dem Stöckeben zn bearbeiten sind. 

Die gi'össeren StOckchen in Fig. 41 und 42 nebst den dazn gehö- 
rigen Grundrissen ihrer Boden, sind Werkzeuge, welche speziell von 
den ülirgchüusemachern viel gebraucht werden. Die Punktierung auf 
den Flächenansicliten bfd.ntei d-n Scbnft /wischen den Platten, das 
kleinere innere punktierte Viereck euispricht dem mittleren Ansatz A, 
der zwischen die Backen des Schraubstockes zu liegen kommt. 

Ferner gehören hierher noch die Werkzeuge der Gehäusemacher, 
die Bodeneisen nnd Baucbeisen. Die Boden eisen (Fig. 3S 
und 38) haben eine harte, feinpolierte mehr oder weniger konvexe 
Bahn, mit kreisrundem Umfange nnd verschiedener GrOsse, ihr vier- 
eckiger Zapfen a dient zum Einspannen im Schraubstocke. Man ge- 
braucht sie, um die Böden der Uhrgehäuse gehörig, mit Hilfe 
pas.seiuitr Hammer auszutiefni nnd rund zu richten. — Die Bauch- 
eisen (^Hg. 24, 25 und 26, Jcdt-s von der Seite und von vorne abge- 
bildet) dienen dazn, nm auf ihrem obersten Teile dem Umkreis oder 
Rand der Gehäuse die richtige Krümmung und Form zu geben. Um 
diesen Band ungehindert auflegen, and wSbrend der Bearbeitung all- 
m&bllch bemmdrehen su können, sind diese Werkzeuge abgekröpft. 
Fig. 24 ist f8r die Mitte des in der Regel rinnenförmigen oder hohlen 
Reifens bestimmt. Die beiden anderen, mit einer senkrechten hinteren 
Fläche und nach vorne zu gerundet, dienen zur Ausbildung der Kanten 
nnd scharfen Absätze an den Reifen. Der lange Schaft A (Flg. 3&) 
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nach auswärts gebogen, steht seitwSrtR fiber den Schraobstoek vor, 
uud hat bloss den Zweck, das Werkzeug beim Ein- and Ansspannen 
leichter anzufassen. Die wirksamen Flächen der Baiicheisen sind so 

wie bei den Bodeaeisen, gehärtet und fein poliert. 

Runde Stöckchen aus Buchsbaumholz, von der Form wie 
Hg. 34 uud 35, gebraucht man, um auf ihnen mittels eines Hammers 
von Holz, Büffelhorn oder lOUenbein Gegenstände, wie z. B. Gehäuse, 
welche Beulen oder sonstige Büge erhallea haben , wieder gerade zu 
richten. 



Zangen. Sie dienen der Hauptsache nach entweder aar Zertei- 
lang oder aar Biegung von Arbeitaatncken, and man nnterscheidet da- 
her Kneipaangen, Beiss- oder Zw ick zangen und Biegzangen, 
Drahtzangen, wiewohl der Gold« und Silberarbeiter aadi noch 
Zangen zu anderen Zwecken gebraucht (wie Scharnierzang^, Löt- 
zaugen), die betreffenden Orts angeführt werden sollen. 

Die Kneipzangen bestehen aus sehr gutem Stahle, sind fast 
ganz hart, nur sehr wenig uachgelasseu, die Schneiden sind ziemlich 
scharf und treffen, einander gerade gegenüberstehend, zusammen. Fig. 26, 
Taf. XV, zeigt eine Kneipzange gewöhnlicher Art Das Blaoi ist an 
beiden Enden verlfingert (siehe Grondriss), damit man, ^eichsam mit 
den Ecken desselben, in einspringende Teile des Arbdtsstäckes ge* 
langen kann, wozu sich das ganze Maul nicht eignet. 

Eine praktisch konstruierte Beisszange mit scherenartiger 
Wirkung ist aut faf. XXI abgebildet und zwar Fig. 24 von vorne, 
flg. 25 von hinten, ?ig. 26 von der Seite und 27 uud 28 von obeu. 
Jeder der beiden, wie bei einer gewöhnhclieu Zange gestalteten Schenkel 
m, n, endigt obeu in eine kreisrunde, mit Einschnitten Ton verschie» 
dener Breite 1, 2, 3, 4, 5 versehene, gehärtete stfthleme Scheibe a uod 6, 
Beide Scheiben liegen mit genauer Berflhrong flach aufeinander und 
sind durch den BoL&en oc verbunden. Die Feder jo, welche am 
Schenkel n befestigt ist, und sich am andern m stützt, erhSlt die 
Zange im geöffneten Zustande, wobei die Einschnitte der einen 
Scheibe «, mit jenen der anderen b genau zus;immentreffen (siehe ftlg. 26 
und 28). Steckt man nun z. B. einen Draht (/ (fig. 28) in den füi- 
ihn passenden Ausschnitt uud drückt die Schenkel etwas znsammeu, 
so tritt eine scberenartige Wirkung ein, indem das Drabtstück d nach 
der einen, und d* nach der entgegengesetzten Richtung sich bewegen 
muss. 

Um Drahtstücke Toa genau gleicher Länge zu erhalten, so be- 
findet sich an der Zange noch eine Anschlagvorrichtung; dieselbe be- 
steht aus dem zweimal gekrr)pften Stücke g und der Gegeoschraube /. 
Das Stück g steckt mit seinem abwärts gekröpften Ende drehbar am 
Bolzen c, und wird daran durch die Mutter h festgeklemmt; das auf- 
wärts gekröpfte Ende enthüll die Mutter für die Gegenschraube /, an 
deren linksseitigem Ende sieh das Anschlagscheibchen e befindet 

Sollen nun Drahtstndce von gleicher Länge geschnitten werden, 
so Iflftet man zuerst die Matter h, und dreht das Stüde ^ ^o, das« 
der Anschlag e demjenigen Ausschnitte gegenüber steht, in weldien 
der Draht eingeführt werden soll, hierauf zieht man h fest an, ünd 
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bringt e in diejenige Rntferanng von der Trennangsflftche der Scheiben 
a nnd 5, welche der Lftnge der zu schneidenden Drahtstficke ent- 
spricht. Für Arbeiten, Vu i di in n der Ansclilag liiii l rlich wäre, wird 
derselbe entfernt. I^ig. 35 und B6 zeigen dieselbe Zange, jedoch ohne 

Ausrlilng, in der Vorder- nnd Seiteuansicht. 

Die Vorzuge dieser Zange bestehen in der geringen beim Gebrauche 
errordfilicluni Kraft, in der Reinheit des Schnittes, welcher ohne alle 
VerqiiL'tNi liuiiij; des nr;ihtes beiderseitig ganz flach ist, sowie Büd- 
lich in der äusserst grossen Dauerhaftigkeit des Werkzeuges, welciies 
nicht, wie eine gewöhnliche Kueipzauge dem Schartigwerden ausgesetzt 
ist. Allerdings taugt diese Zange nicht, um einen Draht in un- 
mittelbarster N&he einer FlSche, ans welcher er hervorragt, abza- 
schn^den; aber in allen den Fällen, wo es sich am Zerteilong eines 
Drahtes in Stficke handelt, ist dieselbe ansserordentlich verwendbar. 

Da die Schneiden der Zangen mit der Zeit leicht stampf werden» 

so konstruiert man sie neoei'dings mit auswechselbaren Schneiden. 

Eine solche Zange, wie sie von der Werkzeugfabrik von W. Demnitz 
in Dresden in Handel gebracht wird, zeigt flg. 50, Taf. XVIIJ. 

Die Biegzangen sind entweder Flachzangen oder Rund- 
zangen. Die ersteren haben ein plattes, gerades Maul, dessen innere 
Flächen entweder glatt oder, des festeren Anfassens wegen behauen 
sind. Sie führen den Namen Spitzzangeu, wenn das Maul sehr 

schmal im 1 gleichsam zugespitzt ist. 

flg. 23, Taf. XV, zeigt eine gewöhuliche Flachzange. 

Die Flarlrzaneen dienen zur Hervorbringnng eckiger Biegungen au 
Drähten und Biet hstüi^kc n und zum Zusammendrehen des Drahtes. 

Mitunter bringt man au Flachzangen noch ein zweites an der 
Seite stehendes Maul au, welches die Gestalt einer Kueipzauge hat 
und ebenso wirkt; solche Zangen heissen Kastensangen. 

lu Vig. 22, Taf. XV, ist eine solche mit einem Grundrisse A ab- 
gebildet. Die Backen a nnd b bilden das Ifanl einer Flachzange, unter 
diesem stehen an der Seite die beiden schneidenden Backen c und d 
hervor, die das Maul einer Kneipzange bilden. Derlei Kastenzangen 

sind namentlich beim Löten sehr gut zu gebraacheu, wo man einzelne 
Metallstücke mit ausgeglühtem Eisendrabt zu umwickeln und denselben 
hernach abzukneipen hat. 

Die Rundzangen unterscheiden sich von den Flachzangen da- 
durch, dnss sie anstatt der vierkantigeu Teile des Maules runde Stifte 
von c) lindlischer oder abgenutzt- kegelförmiger Gestalt besitzen. Sie 
dienen zut Uervorbriugung von kleinen runden Biegungen an Draht- 
stficken und Blechstreifen. 

Krümmungen vou ziemlich grossem Halbmesser können mit ge-> 
wShnfichen Rundzangen nicht gut und regelmSssig erzeugt werden, 
weil die Berührung der dünnen Stifte mit dem Arbdtsstficke zu gering 
ist; man gebraucht in solchen Fftllen die Ringzangen (von den Gold- 
arbeitern Schienenzangen genannt, weil die Schienen oder platten 
Keifen der Fingerringe damit gebogen werden). Sie sind einer Flach- 
zanp^e ähnlich, unterscheiden sich aber von dieser dadurch, dass die 

V. Kuliuer, Qoldarbeiter etc. 10 
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inneren FJächen de? ?^I;\ules der Breite nach bogenförmig-konvex sind. 
Oft ist auch mir eine dieser Flficlicn konvex, die niidere aber eben. 

Klg. 24, Tftf. \V, zeigt eine gewöhnliclie Rundzange; Kig. 2a eine 
Ring- oder Sciiieucazauge, deren Querschuittsform bei Ä ersicbt- 
lich ist. 

Eine Zange som Anfbackeln von Ringen, die ans schmalen Bleeh- 
streifeo oder geplättetem Drahte znsammengelOtet sind, ist bereits 
Seite 87 b sdi rieben worden. 

Hg« II, Taf. IVIl, ist eine Scba ruierzange, ihr Maul hat drei 
stufenartige Absätze a, c und in jedem derselben ein rundes, durch 
zwei in den Backen befindliche halbrunde Ausschnitte gebildetes 
Loci». Der Durclimesser der Löcher ist verschieden. Sie hat den 
Zweck, die kurzen Röhrchen, woraus die Dosen - Scharniere etc. zu- 
sammengesetzt werden, beim Befeilen ihrer Endeu festzuhalten. Zn 
diesem Behnfe fosst man ein ROhrchen in dem dazn passenden Loche, 
nnd föhrt die Feile so lange nber das hervorstehende Ende des ROhr- 
chens, bis sie auf der harten Fläche der Zange aufläuft, wonach dann 
die Endfläche des Röhrch^is völlig eben nnd rechtwinkelig gegen die 
Achse wird, was zum genauen Aneinauderpassen der Schnrnierteile 
notwendig ist. Die Ansätze a, b, c dienen der Feile als Leitung. 

Das Scharuie reis e n , Klg. 7, Taf. XVII, obwohl uiclit zu den 
Zangen gehörig, kann füglich hier eingereiht werden, da es denselben 
Zweck hat, wie die Scharnierzange. Es besteht aus einer gehärteten, 
mit seiner Angel h in dem Hefte d steckenden Scheibe a, in deren 
Mittelpunkte sich ein rundes Loch befindet, in welches das abanfölende 
Röhrdien hineingesteckt wird. Bei e bt dne Spitze, um mit ihr das 
Werkzeug gegen den Arbeitstisch an stStzen. Der Gebrauch desselben 
ist so wie der bei der Scharnierzange angegebene. Selbstverständlich 
bedarf mau für Röhrchen von verschiedener Dicke mehrerer Schamier- 
eisen mit verschieden grossen Löchern. 

Das in Plg. 8 abgebildete Scharniereisen liaL eine kleine Druck- 
schraube, um die Röhrchen festzuhalten, was zwar sehr bequem ist, 
aber leicht ein YerdrüdEcn des Röhrchens zur Folge haben kann. 

Jedenfalls ist eine gut gearbeitete Schamierzange schon des be- 
quemen Anfassens wegen, den Scharni^eisen vorzuziehen. 

Schliesslich sei noch der Federzangeu (Pinzetten, Korn* 
Zangen, Klüppchen, pinccttes bmxelles) erwähnt, welche der 
Gold- und Siiberarbeiter, sowie der Juwelier zum Aufassen zarter 
Gegenstände gebraucht. Das Werkzeug bestellt ans zwei federnden 
Schenkeln von Stahl oder Messing, die unten entweder zugespitzt, 
abgerundet, oder abgestutzt sind; ein geringer Druck reicht hin, die 
Schenkel zn scbliessen. Für äusserst zarte Gegenstände, bedient man 
sich messingener Federzangen, mit Spitzen von Elfenbein oder Bben- 
bolz. Hanijhmahl versiebt man das hintere Ende des Werkzeugea nitt 
einer kleinen Schaufel, um damit sehr kleine Gegenstinde, z. B. Edel- 
steine, Perlen etc. an&unehmon. 



Feilen. Ausser den gewöhnlichen, auch in nndoien Werkstätten 
gebräuchlichen viereckigen, flachen, dreieckigen, halbrunden und runden 
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Feileu (jedoch nur die kleineren Sorten derselben) verwendet der Gold- 
nnd Silberar1)eiter noch folgende: 

Nadelfeilen (Nürnberger Nadelfeilen) zum Befeilon sehr 
kleiner Gegeustäude. Sie sind dreieckig, nicsserähnlich, halbrund oder 
rund und bestehen meist aus Schmiedeeisen, damit man sie nach 
verschiedenen Vertiefungen der Arbeitsstücke biegen und in dieselben 
hineiugelangen kann; sie haben einen mit der eigentlichen Feile ans 
einem Stacke bestehenden eisernen Stiel, an dem sie beim Gebrauche 
angefasst werden. Die LSnge des gehanenen Teiles beträgt 6 bis 12 cm. 
Derlei eiserne Nadelfeilen nutzen sich selbstverständlich, dem weichen 
Material, aus welchem sie bestehen, entsprechend, verhältnismässig 
schnell ab. Die grosseren Sorten dieser Feilen nennt man mitniiter 
Feder feilen. Der Hieb ist bei diesen sruntliclien Feilen irifist nnv 
einfach, ohne Kreuzhieb. fig. t, Taf. IX, zeigt eine dreieckige und 
eine flache messerförmige Nadelfeile. 

Liegefeilen. Diese werden nicht mit der Hand geführt, son- 
dern bldben am Arbeitstische liegen (daher der Name), während man 
die Arbeitsstficlce fiber dieselben hinfuhrt. Dies hat einesteils den 
Zweck, die abfallenden Feilspäne leichter zu sammeln, indem sie anf 
der breiten Fläche der Feile liegen bleiben und andernteils gewisse 
Arbeitsstücke zn bcfeilen, die sich wolil mit den weichen Fingern der 
Hand, aber nicht in irgend einer Einspannvorrichtung ohne Beschädi- 
gung gut fassen lassen. Diese Feilen sind mit Grand- und Kreuzhieb 
versehen, der an einer Seite in der Regel gröber, als auf der andern 
ist; die schmalen Seitenflächen sind unbehauen. Plg. 8, Taf. XXI, 
zeigt eine Liegefeile in der Ansiebt nnd von der Seite. Statt der 
Angel bat sie einen Ring, nm sie nach dem Gebranebe irgendwo auf- 
hängen zu können. 

Perl feilen werden gebraucht, um anf Arbeitsstücken kleine, sur 
Verzierung dienende, halbkugelige Krhölmngen (Perlen) zn erzeugen. 
Eine solche Perlfeile zcitrt »lie l'ig. 15, Taf. XX, Die Ff ile liat liings 
ihrer Knute pq eine schmale Hohlkehle (siehe den ^{iiersclmitt) und 
ist mir hier, sonst nirgends, behauen. An der Stelle der Arbeit, wo 
die Perleureihe entstehen soll, muss sich ein hervorragendes Stäbchen 
befinden, dieses wird mit derPerlfefle qner dnrchscbnitten, wobei eine 
angemessene Drehung der Feile den einzelnen Perlen die Randang 
gibt. Auf randen Gegensiünden ist es vorteilhafter, die Perlen mittels 
eines Ränderierrädchens (S. 116) auf der Drehbank zu erzeagen. Am 
schönsten aber lassen sich dieselben mittels eines Perlbohrers anf der 
Guillocli iermasch ine d arstellen. 

Scharuierfeileu dienen zum Ausarbeiten der Scharniere an 
Dosen, Medaillons u. dergl., mau gebraucht, je nach dem Zwecke, meh- 
rere Arten derselben. 

rig. 17, fftf. XX, ist eine hohle Scharnierfeile im Quer- 
scbnitte, sie gleicht, ihrer Uingenansicht nach, der in Vig. I€ gezeich- 
neten Schamierfeile nnd wird gebranebt, am die äoasere Rnndnng eines 
Scharniers zn glätten, ans welchem Grnnde sie mit zwei behanenen 
flohlkelilen yersehen ist. 

Die Scharnier Platzfeile (Flg. 18, Taf XX) ist bloss auf den 
randen Kanten behauen nnd dient, um die Stelle, an welcher die 

10* 
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Röhrchen eines Sdiaruier« durch Lotuug befestigt werden soilea, hobl 
ixi feilen. 

flg. Itf zeif?t cUMi (^uersclmitt einer ganz runden Scharnier- 
feile; sie ist (liuchuus gleich dick mui mir juit einfachem Hiebe ver- 
sehen. Ihr Zweck ist derselbe wie bei der vorigen. 

S«'imtliche Scharnierfeileu haben eine Lange von .5 bis 10 cni und 
gleichen in ihrer Läugenausicht der flg. IC, weiche eine solche Feile 
mit gerundeten, beliaaenen Kanten darstellt. 

Riffelfeileu sind den Gold- und Silberarbeiteru in sehr vielen 
FSlleo gaox nneotbehrlich, indem es nicht selten vorkommt, dass 
Arbeitsstficke eine so eigentümliche Gestalt haben, dass die gewöhn- 
lichen Feilen nicht geeignet sind, ihre Bearbeitung zu vollenden; 
so z. B. bei Stab- und Leistenwerk, bei Hohlkehlen, Rinnen und 
konkaveu Flächen, bei (hm Boden und inneren Ecken einer Dose 
nnd bei mannitrfaltigeu Hölilungen und Vertiefungen anderer Art. 
Weun mau sich bei solchen Gelegenheiten zuweilen dadurcli hilft, dass 
man eiue flache, runde oder dreieckige Feile abbricht und mit der 
scharfen Bruchfläche auf den schwer zugänglichen Stellen der Arbeit 
kratset, so ist dies offenbar ein äusserst notdürftiger Behelf. Bessere 
Dienste leisten schon die eisernen Nadelfeflen, wenn man sie nach Er- 
fordernis biegt. Allein die eigentlichen Werkzeuge hierzn sind doch 
nnr die Riffelfeilen, wovon es mannigfaltige Arten gibt, unter denen 
die gebräuchlichsten hier aufgezählt werden sollen, die sämtlich auf 
Taf. XX dargestellt sind. 

II ist die Laugenansicht einer rechtwinkelig abgeset:de?i RiflFel- 
feih', der Hieb ist hier nur ;inf die srhrnale Seite ^/ o beschniaki. Der 
Durchschnitt, nach der punktierten Linie genommen, hat die Ge^italt 
vou «, 6, c, (/, e oder f. 

Ehen diese verschiedenen Durchschnittfonuen konunen auch bei 
flg. 12 vor, wo ausser der konvex gekrümmten Kaute auch die beiden 
Seitenflächen mit Hieb versehen sind. 

Vig. 2 bis 7 sind doppelte Riffelfeilen, welche zu zwei an den 
Enden eines stählernen Stieles sitzen nnd daher ohne Heft gebraucht 
werden. Fig. 2 gleicht flg. II bis auf die GrOsse. Vlg. 8 und 4 haben 
mit flg. 12 Aehnlichkeit. Die verschiedenen Formen, welche 6, c, 
d,ejf in flg. II und 12 angeben, finden auelt hier Anwendung. 

fig. 5 hat die Gestalt einer kleinen Ans it/feiie, indem sie auf 
den zwei breiten Flächen, aber nur auf einer der schmalen Seiten be- 
hauen ist. 

Spitzige Feilen, wie fig. 6, kommen als Ansatzfeilen verschobeD 
viereckig, halbrund, mnd und vogelzungenartig vor, wie die nebenan 
stehenden Durchschnitte a, 5, c, c?, « zeigen. 

Hg. 9 hat die Gestalt eines runden Plättchens, welches auf der 
gehauenen Seite von der Mitte aus mit zwei Flächen abgedacht ist, 
wie der Durchschnitt a un(i die Kante anzeigt. 

Fig. 13 ist sehr bequem zur Bearbeitung einer mit einem Rande 
nnigebenen Flarliu; diese Feile hat nämlich ein flaches Scheibcheu an 
einem rechtwinkelig abgebogenen Stiele. Die gehauene Fläche iß^ 
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f ig. 14 hnt eiue kleine Halbkugel mit dem Hiebe <inf der krummeo 
Oberfläche uikI dient sehr.sweckmässig zam Ausfeilen kleiner, schalen* 
äliDÜcher VertietuugeD. 

flg. 8, D und 10 sind RifFelteilen der gewöhiili* listen Art, teils ein- 
fach (mit einer Angel für ein Heft, wie Mg. 10), teils doppelt (zwei an 
einem Stiele, wie bei l^ig. 8 nod 9) nnd verscbiedeutlich gebogen, übrigens 
▼OD viereckiger, flacher^ dreieckiger, halbmnder, runder und Vogel- 
zongeDforiD, ivie die Darchschnitte VIg« 8 A angeben. 

Manche andere, jedoch aussergewöhnliche Formen von RifTelfeilen, 
ist der praktische Arbeiter zuweilen genötigt, nach dem Bedürfnisse 
einzelner Fälle, selbst zn erfinden und zu verfertigen. 



Bohrer. Ausser den geineineu Rolleubohrern, die mittels Dreh- 
bogen in Bewegung gesetzt werden, ist bei Gold- und Silberarbeitern, 
namentlich bei den erstere», die Reunspindel oder der Drill- 
bohrer h&nfig im Gebrauche, wie sie in K|. 6, Tut XI 1« dargestellt 
ist. An der eisernen Spindel h ist ein zum Durchgänge derselben 
durehbohrter hölzerner Querarm .1 kiclit auf nnd nieder beweglich, 
dessen Enden mit einer durch das Spindelange n geKogenen Saite oder 
?clinnr in Yerbiudung stehen. Auf dem verstärkten Spiiidelende (dem 
Bo h r ko p t'e), in welchem die Bohrspitze befestigt ist, steckt eine 
niessiiigene oder bleierne Schwnnjjsrheibe c. Drückt mau in der Lage, 
welche das Werkzeug in der Zeichnung hat, den Querarm A mit eiuer 
oder beiden Hiiuden senkrecht nach abwärts, so windet sich die Schnur 
von der Spindel ab nnd bringt dieselbe, samt der Schwnngscheibe c, 
in drehende Bewegung; da aber die Schwungscheibe, vermOge des TrSg- 
heitsmomentes, sich noch weiter fortdreht, wenn auch die Schnur schon 
abgelaufen ist, so hat dies zur Folge, dass die letztere sich wieder, 
aber nach entgegengesetzter Richtung aufwickeln wird, worauf man 
neuerdings durch einen Druck auf A die Spindel in Drehung vcr- 
sct/t u, s. J. Der Druck auf das Querholz bewiikt auch das Vor- 
dringen der Bohrspitze in dem Arbeitsstücke. Wegen der schwanken- 
den Bewegung des Werkzeuges lassen sich mit demselben nie voll- 
kommen runde Löcher bohren. 

Weit besser und bequemer als die Rennspindel ist der in Vig. 31, 
Taf. llf, abgebildete Bohrer. Die Bohrspindel ist eine, ans gewun- 
denem Triehstahl gebildete, sehr stark steigende, mehrfaclie Schraube 
nnd mit dem Handgriff gg so verbunden, dass sie sich in demselben 
drehe« kann; zu diesem Behufe steckt sie mit ihrem hinteren, cylin- 
drisch abgedrehten Ende in einem dor Lf^nge nach in zwei Hälften 
geteilten Messingcyliuder dcf-, die Warze n und die Platte cd hindern 
eine Längenverschiebung der Spindel; über diesen Cylinder, innerhalb 
welchem sich die Spindel mit ihrem Halse ee drehen kann, ist das 
Heft fjg fest aufgesteckt Im Hessingstneke ab steckt die Bohr- 
spitze In Bewegung gesetzt wird die Spindel durch das Hin- nnd 
Herschieben der Mutier o (fig* 3») mittels des Handgriffes Jc] damit 
aber letzterer den Schwankungen der Hand folgen kann, ist er nicht 
unmittelbar, sondern mittels des Ringes i mit der Mutter verbunden. 
Dieser Ring i (Vig. 3a) umgibt die Mutter q und steht mit ihr durch 
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die Stifte mm in Yerbiadniig, um deren Achse er sich drehen kann. 
Der Handgriff k (der nebenbei eine mit dem Deckel l verwahrte 
Büchse, zur AufbewahroQg der Bohrspiten, ▼oratellt) ist darcb den 
Stift p in den Ring i eingeschraubt. 

Ein für kleine Löcher sehr tauglicher und empfehlenswerter 
Bohrer, bei welchem die Bohrspitze ohne Unterbrechung sich nach 
einer und derselben Bichtuug dreht, ist in l'ig. 33, Taf. abge- 
bildet. Die Bohrspindel ab ist, wie bei dem vorigen Bohrer, aus ge- 
wundenem Triebstahl. In dem Holzgriff w ist ein eingebohrtes Messing- 
stück fest eingeschoben, in diesem steckt das cylindrisch abgesetzte 
Ende x der Bohrspindel; damit aber diese nicht herausfallen, sondern 
sich nur drehen kann, hat x einen eingedrehten Hals, in welchen von 
der Seite her die Schraube y reicht; eine Stätse findet die Spindel 
noch an dem Schräubchen 2. Um den Schwankungen der Hand wäh- 
ren<! des Hohious nachgeben zu können, ist der Handf^riff r, dmvli 
eine Gabel mittels der Schräubchen s, auf ähnliche NYeise dn lib n 
mit der Mutter r (PJg. 34) verbunden, wie in der vorigen (Pig. ili) 
der Ring / mit der Mutter o. Der Schaft w der Gabel ist der be- 
quemeren Führung wegen etwas gekröpft. Das untere Ende der Bohr- 
spindel ist mit einer Verst&rknngshfilse c (f ig. 83 and 41) fest verban- 
den, jedoch so, dass letztere sieht ganz an das Ende der Spindel 
reicht, sondern noch etwas Tom Triebstahle hervorsteht; diese Hülse 
hat den Zweck, der nnteu erwähnten Schraube d eine hinlängliche 
Anzahl von Mnttergewindrn darzubieten. Damit nun die Bohrspitze 
sich ohne rnterbreelumg uach ein und derselben Richtung drehen 
kann, so ist der ilulnkopf h (Klg. 33) so mit der Spindel verbunden, 
dass wohl die niedergelieude Bewegung der Mutter r, nicht aber die 
aufsteigende auf ihn einwirkt. Zu diesem Behufc hat der Bohrkopf h 
folgende Einrichtung (man vergleld» hierbei auch die Hg. 32, 3i nnd S7). 
Auf einem kurzen cyUndrischen Ansatz desselben steckt genau zentrisch 
ein Schwungrad / und sitzt auf der Sehdbe gg (fig. S7) auf, mit 
welcher es (mittels der Schräubchen 1 und 2) verschraubt ist (fig. 34). 
In dem Bohrkopfe h steckt fest der Stahlcy linder /, der sich in einen 
schwächeren / fortj^etzt, bei m einen eintredi ehten Hals hat und in die 
konische Spitze k endigt. Diese ganze ^ liehtung ist nun mit dem 
cyUndrischen Stifte / in ein Loch der Bohrspindel so weit eingesteckt, 
dass das Ende derselben den Boden der vertieft ausgedrehten Nabe 
des Schwungrades fast berührt. Die durch eine Gegenmutter e (Pig. 33) 
verwahrte Schraube d reicht in den Hals m des Stiftes l (Kig. 37) und 
verhindert so das Herausfallen des Schwungrades ohne dessen Drehung 
zu beirren. Man könnte nun die Spindel durch die Auf- und Nieder- 
bewegung der Mutter r hin- und herdrehen, ohne dass das Schwung* 
rad mit dem Eohrkopfc h mitgenommen würde; damit nun dies nach 
einer Ei'htung hin geschehe, so ist am Boden der Vertictmig \on f 
ein Sperrkegel p (PIg. 36) angebracht, welcher sich gegen die Zahne 
der Spindel ah stützt und durch die Feder q angedrückt wird. Dreht 
man nun, durch Niederbewegung der Mutter r, die Spindel nach der 
Richtung des angedeuteten Pfßiles, so wird sie, sich an den Sperrkegel 
stützend, das Sdiwungrad / samt dem Bohrkopf h mitnehmen nnd in 
rasche Dmdrdiung yersetzen. Bewegt man die Mutter znrftck, so wird 
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zwar die Spindel sich entgegengesetzt drehen, daa Schwungrad jedoch, 
infolge des Ti ilglieitmomentes noch fortlanfen, weil der Sperrkegel 
über die Zähne der Spindel gleiten kann ^ bis es durch das Herabbe- 
wegen der Mutter einen neuen Impuls erlulit. 

Mit Nntzeu kauu aucli die kleine in Flg. 7, Tif. XII, abgebildete 
Bohrvorrichtuug ajigevveudet werden, weil die Bohrspindel in einem 
Gestelle liegt, nud deshalb eine richtigere Führung hat, als weuu sie 
frei beweglich wäre. Die Spindel b liegt hier mittels eines oberhalb 
a punktiert angedeuteten Halses iu dem xweiteiligeü Lager a so, dass 
aie sich ohne Verschiebung mnd drehen kann. Von der Rückseite 
wird sie durch die in der Hloterdocke d befindliche Sdiraube o ge- 
halten, in welche sie mittels der konischeu Spitze 8 eingreift. Die 
Schraube 0 wird entweder durch die auf das seitlich angebrachte 
Plättchen r wirkende Druckschraube m oder durch eine punktiert an- 
gedeutete Gegenmutter n gegen zufälliges Verstellen gewahrt. Die 
ganze Vorrichtung wird mittels des Ansatzes e in einen Schraubstock 
eingespannt, die Spindel an ihrer Rolle mit dem Dithbogen iu Bewe- 
gung gesetzt und gleichzeitig die Arbeit dem Bohrer mit der Hand 
entgegen geführt. 

Auch der Dockendrehstuhl (S. 114) kann als Bohrvorrichtuug be- 
nntst werden, wenn man eine Bobrspitze zentrisch an der Spindel be- 
festigt. Das Arbeitsstuck kauu dabei entweder von Hand ans oder mit 
Hilfe des GegensUftes gegen die Bohrspitsse bewegt werden. 



IS. UteH. 

I.öferi heisst zwei Metallstücke mittels einer im geschmolzenen 
Zustande dazwischen gebrachten, loicliter sclunelzharen Metidllegieiuug 
(IjOI) zu verciuigeu. Das Löten ist für den Gold- und Silbeiaibeiter 
eine besonders wichtige Operation, da es (einige seltene Fälle von Ver- 
nietungen oder noch selteneren Verschraubungen ausgenommen) das 
etnage Mittel bildet, welches zur Vereinigung der einzelnen Teile von 
Gold- und Silbergegenständen angewendet wird. Je nach der Art der 
zu verbindenden Metallstücke, nach dem Zwecke, der Festigkeit, dem 
Aussehen etc. werden verschiedenartige Lote verwendet. Nach dem 
Gra<le der Schmelzbarkeit unterscheidet man Weichlote, die bei ge- 
ringer Hity.e schmelzen, und Hartlote, die eines höheren HiUiegrades 
zum Schmelzen bedürfen. 

A. Weichlote (Sehnelllot, Weisslot, Zinnlot). 

Zinn, ohne Zusatz, kann zwar auch zum Löten von Gold und 
Silber benutzt werden, wird jedoch, weil es nicht dünnflüssig geuiig 
iöt, nur wenig angewendet. Das, was mau gewuhulich Ziuulot nennt, 
ist bleihaltiges Zinn (Schnelllot). 

Das Schnelllot wird in den folgenden, umstellend aufgeiulii ten 

Hiscbuugen verwendet; 
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ZasammeasetzuDg. Schmeizpiiokt. 

1 Teil Zian, 1 Teil BleL 151« R. = 189» 0. 

2 » » 1 » « 137« « = 171« „ 
5 « „ 3 „ „ 131« „ = 164« „ 

LeUtere Hischang gibt das dfinn* und leichtflässigste SchnelUot. 

B. Hartlote (Strenglot, Schlaglot). 

Der ^iaiiie Schlaglot kommt daher, weil die damit gelöteten Gegen- 
stände das Biegen und Schlagen mit dem Hammer vertragen. 

Silberachlaglot, Silberlot, ^am Lftten von Silberarbeiten 
(niebt tob Goldarbeiteo , weil dadurch das Gold au den Lötstellen 
gerne iingescbmeidig nnd blass wird), im allgemeiueti von Silber und 
Kupfer zusammengesetzt, gewöhnlich mit einer Beimischung Ton Zink 
oder Messiug, des leichteren Flies^sons wegen. 

Aeiteie Angaben über die Zasammensetzong des Silberlotes nach 
Karra ars c h : 

a) Härtestes Silberlot: 

4 Teile Fein-Silber, 1 Teil Kupfer. 

b) Hartes Öilberlot (zum ersten Loten): 

4 bis 9 Teile Fein-Silber, 3 Teile Messing. 

19 „ yy 1 » Kupfer, 10 Teile Messing. 

38 » » 2 9 9 10 „ Messingdraht. 

(Hier beträgt der Ziokgehalt zwischen 6 nnd il Prozent des Ganzen 
nnd das Kupfer ein Viertel bis etwa znr HSlfbe des Silbers; Zink nnd 
Kopfer zasammen ein Drittel bis drei Viertel des Silbers.) 

c) Weiches Silberschlaglot *(znm NachUten, d. b. abei^ 
maligen Löten solcher Gegenst&ndOt an welchen bereits gelötete Stelleo 
yorhanden sind). 

2 Teile Fein-Silber, 1 Teil Messingdraht. 
1 „ „ 1 „ Messing. 

16 bis 21 „ Silber von 750 Tauseudteilen, 3 Teile Zink. 

3 „ Feiu-iSiiber, 2 Teile Kupfer, 1 Teil Zink. 

7 ^ ' 

(Der Zinkgelialt schwankt zwischen 9 und 17 Prozent; das Kupfer 
steigt von ein Drittel bis drei Viertel der Silbermouge; Zink und 
Kupfer zusammen, kommen dem Silbergehalte gleich, oder betragen 
mindestens die Hfilfte desselben. Wegen der Leichtllnssigkeit nnd des 
geringeren Silbergehaltes wird bei geringeren Arbeiten ein weiches Lot 
auch dann augewendet, wenn keine Lotungen vorausgegangen sind, 
welche dessen Gebrauch geradezu erfordern.) 

d) Sehr leichtflossiges (dagegen weniger geschmeidiges) 
Silberschlaglot zu ganz geringer Arbeit: 

5 Teile Fein-Silber, 6 Teile Messing, 2 Teile Zink. 

Gleiche Teile Silber nnd Zink geben ein sprödes Lot, das aber 
durch Aufnahme von Silber nnd Kupfer aus der Lötstelle geschmeidig 
wird und für sehr kleine Siibergegeustände geeignet ist. 
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Nenere Vorschriften für empfehlenswerte Silberlote, wie sie in der 
Pforzheimer Bijouteriefabrikation vielfach Verwendung finden, sind die 
folgenden. Die Znsammenset/nntr ilioser. sowie der weiter unten ange- 
führten Gadroiumlote verdanken wir der (itile de>s Herrn Dr. A. Ricliter 
iu Pforzheim. (Diese Lote können ans der Srheideanstalt von Dr. 
A. Richter & Komp. in Pforzheim gebrauchsfertig bezogen werden.) 

1. Siiberlot für leiuste Waren, die nachträglich emailliert werden, 
also eine sehr hohe Hitze ansznhalten haben: 

500 Teile Silber, 400 Teile schwarzes Messing, 100 Teile 
Gadmiam. 

2. Silberlot für nicht zu emaillierende, hochfeine Waren: 

500 Teile Silber, 350 Teile schwarzes Messing, 150 Teile 
Cadmintn. 

3. Silberlot für Waren IT. Qualität: 

250 Teile Silber, 500 Teile Kupfer, 250 Teile schwarzes 
Messing. 

4. Silberlot fRr geringe Waren: 

100 Teile Silber, 300 Teile Kupfer, 150 Teile schwarzes 
Kesing« 

Alle diese Lote sind walsbar. 

5. Lot för nnechte Waren: 

10 Teile Silber« 400 Teile Messing, 500 Teile Zink, 90 Teile 
Cadminm. 

Gold-Schlagloi, Goldlot. Dasselbe wurde frflher anssehliess- 
lieh aus n< 1(1, Silber nud Kupfer zusammengesetzt. Ks bestand somit 
aus den gleichen Bestandteilen, wie die zu lötenden Gegenstände. Es 

hatte dies den üebetstand v.m- Folge, dass man gezwungen war, dar 
Lot weniger fein zu machen, wie den zu lötenden (iegenstand, da eJ. 
leichtilussiger wie dieser sein inuss, die Strengfliissigkeit des Lotes 
aber im direkten Verhältnis zu seinem Goldgehalte steht, d. h., dass 
dieselbe um so grösser, je goldreicber das Lot ist. Es bot dies fnr 
den Export nach Ulndern, in denen eine strenge Kontrolle anf der 
Basis der Einsehmelznng des za prfifenden Gegenstandes mit dem Lot 
bestand, die Gefahr, dass bei der Probe infolge des geringhaltigen 
Lotes leicht eine Fcingehaltdifferenz festgestellt werden konnte, welche 
dann die Konfiskation des geprüften Gegenstandes zur Folge gehabt 
haben würde. Man half sich daher vielfach so, dass man srlion beim 
Legieren des Robni;(terials auf das durch das Lot zu er/ ]<^<'inl(» Fein- 
gehaltsdefizit Rücksicht nahm nyd einen kleinen (.loiduberschuss an- 
wendete. 

Diesem tiebelstande kann durch einen Zosats von Cadminm zum 
Lote abgeholfen werden, da dieses das Lot leichtflnssiger macht, als 
es im VerhSitois zu seinem Feingehalte sonst sein wfirde. Wir geben 
hier in der Folge die Zusammensetzungen einer Anzahl bewährter 
Cadminndote fnr Tcrschiedene Feingehalte nnd Zwecke: 

1. Lot für 500 Tausendteile: 

500 Teile Gold, 200 Teile Silber, 200 Teile Knpfer, 100 Teile 
Cadminm. 



Digitized by Google 



— 1Ö4 — 



• 2. Für 550 Tauneiidteile : 

550 Teile Gold, 150 Teüe SUber, itiO Teile Kupfer, 120 XeUe 

Cadniium. 

3. Für 583 Tauseudteile : 

583 Teile Gold, 115 TeUe Süber, 186 Teile Kapfer, 116 TeUe 

Cadmiuiu. 

4. Für 750 Tauseudteile : 

750 Teile Gold, 30 Teile Silber, 100 Teüe Kupfer, 120 Teile 

Cadniium. 

Fs sei hier ausserdem noch eiae Anzahl weiterer bewährter Gold- 
lote aui'getuhrt: 

1. Färbelot (d. Ii. für GegoTisirnide, welche gefärbt werden solleD): 

423 Teile Gold, 400 Teile Silber, 164 Teile Kupfer, 13 Teile 

Zink. 

2. Coldhnrtlot: 

506 Tede Gold, 243 Teile Silber, 186 Teile Kapfer, 66 Teüe 

Schwarz-Messing. 

3. Emaillierlot (d. h. für za emaillierende Gegenstände): 

205 Teile Gold, 450 Teile Silber, 290 Teile Kapfer, 56 Teile 

Schwarz-Messing. 

4. Ausschwemmlot (zum Verstärken danner Gegenstände): 

62 Teile Gold, 7G2 Teile Silber, 144 Teile Kupfer, 32 Teile 
Schwarz-Messing. 

ZurichtQOg der Lote ffir den Gebrauch. 

Jedes Lot mnss für die AnwiMulimg in eine bequeme, dein Ver- 
fahren beim Löleu angemet»bene Gestalt gebracht werden. Dieselben 
werden fibrigens meisteDS in dieser Porm bereits in den Handel gebracht. 
Für denjenigen aber, welcher seine Lote demnach selbst hersnstellen 
wünscht, seien hier folgende Winke fnr deren Herrichtang gegeben. 
Weichlot giesst man in einem offenen Eingüsse (S. 50) zu Stäbchen, 
oder auf einem flachen Steine zu unregelmässigen, höchstens 2 mm 
dicken Platten oder Streifen an'^. Diese kann man für feine Lötun^zen, 
dnrcli HiUnn^oni oder Walzen, nach Erfordernis noch mehr verdünnen 
und davon kleine viereckige oder längliche Stückchen mit der Schere 
für den Gebrauch heruuterschueideu. Für sehr zarte Lötungeu kann 
auch die Zinnfolie (Stanniol), die man in feine Schnitzchen zerschneidet, 
mit Vorteil verwendet werden. 

Gold- nnd Silberschlaglote werden gleichfalls in einem Eingösse 
za St&bchen gegossen, Hach aosgehämmert nnd tu papierdfinnen Streifen 
aasgewalzt, von welchen man kleine fadenähnliche, 1 bis 2 mm lange 

Teilchen (Paillen) mit einer Schere hemnterschneidet. Für sehr zarte 
Arbeiten (z. B, za Filigranarbeiten) verwendet man oft Feilspäne als 

Lot. Das Gold in feinpulveriger Gestalt f'wie es durch Eisenvitriol aus 
der Auflösung in Köni^'swj^sser niedergeschlagen wird), kann zum i46ten 
von Platingegeuständeu benutzt werden. 
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Mittel zur Schmelzung der Lote. 

Um die Lote durch Schmelzang in gebraucbsfähigeo Zustand 
setzen %n könuen, bedient man sich der Flamme des Leuchtgases, einer 
Spiritus» oder Benzinlampe. (Als weniger und nur in spc/iollen Fällen 
augewendet sind noch der Lötkolben und das Kolilcnfeuer zu er- 
wähnen.) Sowohl die Leuchtgas- wie die andren Flammen dürfen nicht 
leuchtend sein, da sie sonst russen und hierdurch diu Lötiing unmötr- 
lich machen würden. Die gowöluilicheii, nichtleuchteudeu Fluiiinien sin<l 
aber nur für Weichlot und bei sehr kleineu Gegenständen anwendbar, 
welche dann einfach mit einer Zange in die Flamme gehalten werden. 
Für Hartldtuugen und grössere Arbeitsstücke ist die Temperatur dieser 
Flammen m niedrig; dieselbe moss vielmehr durch Einblasen von Luft 
erhöht werden, indem dadurcli die Verbrenuuni^ in der Flamme wesent- 
lich gefördert wird. Dieses Einblasen geschieht vermittelst des soge- 
nannten Lötrohres oder vermittelst eines Gebläses. 

Bei dem gegenwärtig fast überall zur Verfügung stehenden billigen 
Steinkohlengas finden zum Löten fast ausschliesslich Gasflammen Ver- 
wondnn^. Man erzeugt dieselben für Lötzwerke in besouderon, hierfür 
koiifetriiierlun Lampen, welche so eingerichtet sind, dass sie uitht mir 
eine Flamme in geeigneter Stärke darbieten, somlern die auch mit 
einer Vorrichtung versehen sind, welciiu die Vermeidung des mit dem 
Wiederanzüuden des Gases nach jeder Unterbrechung der Lötung ver<- 
bnndenen Zeitverlustes ermöglicht, ohne dass dabei eine Gasverscbwen- 
düng eintritt, welche mit dem steten Fortbrennen der Lötflamme ver- 
bunden sein würde. 

Dii'sen Anforderungen genügt in vollkommendster Weise die in 
Fig. S bis Inf. 1X1) abgebildete Lötlampe, welche auch in der Pfors- 
heimer Bijouteriewarenfabrikation eine sehr verbreitete Anwendung 
findet. 

PIg. 5 stellt die Lampe in der Oberansicht, Wg. 7 in der Seiten- 
nnsirht (teilweise durchschnitten), vor. D.m- Fuss A A (l'ig. 7) ist eiüe guss- 
eiserue iScheibe, wtdclie entweder geradezu auf den Werktisch gesetzt 
oder auf einem kkuitn Holzklotze befestigt werden kann; mittels des- 
selben ist die Lanipe gleicli einem kleinen Leuchter hin» und lierzu- 
schieben, also bei der Arbeit zurecht su setssen. Das Gaszuleitungsrohr 
ist von Messing und besteht ans zwei Teilen BC nnd DE^ welche 
bei CD zusammengeschraubt nnd mittels eines dazwischen gelegten 
Leder- oder Kautschukringes gedichtet siud. BC ist mittels des 
Zapfens b in ein Loch des Fusses eingeschraubt. Die bei a anfangende 
Bohrung geht in gleicher Weise in C durch und mündet in eine konische 
Vertiefung des Teiles B, woselbst der gleichfalls durchbohrte konische 
Zapfen e des Brenners F luftdicht eingeschmirgelt ist. Dieser Hreuuer, 
gleichfalls von Messing, erweitert sich oben ungefähr zur Gestalt ein»»r 
LenchterdiUe nnd wird hier durch einen fest hineingedrückten Pfropf II 
verschlossen, welcher ans dünnem, kn&nelf5rmig aufgewickeltem Eisen- 
drahte besteht, also eine Menge enger Zwischenräume nnd Kan&Ie zum 
Durchgänge des Gases enthält. 
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Das Rohrstück D von dem zur besseren Erlüuternog f\%. 6 die 
Endansiclit darstellt, ist in seinem kngelförmigcn Mittelteile k mit dem 
Spenlialine Ii i versehen, dessen Seitenstift / die Uni(h-ehnng auf V4, des 
Kreises beschränkt, indem er au den Knden eines in der Kugel k an- 
gebrachten Vlertelkreis-Ausschnittes ein Hindernis findet, weiter herum- 
zugehen ; durch diese auch sonst schon allgemein bekannte Auordnnag 
ist mit der grössteu Leichtigkeit und Sicherheit die richtige Stellung 
des Hahnes f&r den offenen und fttr den gesehlossenen Zastand zn 
treffen. Üm denselben aber stets dicht schliessend zu erhalten, ist ein 
Stock einer starken Uhrfeder ff angebracht, welches mit seinem oberen, 
gabelartig gespaltenen Teile einen Hals des Hahnzapfens nahe an I m 
Ende i nmfasst, unten hingegen mittels der in die Knrbel k ein- 
dringenden R'diranhe m befestigt und nach Erfordernis gespannt wird. 

In dem Habnroln e J) K ist, binterhalb des Hahnes, das gebogene, 
kupferne Rübrchon Ci eingeschraubt, wek lies bis n reicht und hier eine 
äusserst feine Üetfuung (kaum zum Eindringen einer dünnen Nadelspitze 
gross genug) enthalt, üeber diesem Ende n ist aber ferner ein kurzes 
weiteres Röhrchen g anfgeschoben nnd festgelötet, dessen Mündang 0 
dem Drahtkniuel H im Brenner ganz nahe steht 

Um die Lampe zum Gebrauche vorzurichten, wird ein Schlauch 
von vulkanisiertem Kautschuk einerseits mit dem Gasleitungsrohre ver- 
bunden, welches das Leuchtgas in die Werkstätte fuhrt, andererseits 
an dem Ende E des Lampenrohres EB befestigt. Das hier angebrachte 
Schraubengewinde ist bestimmt, den Schlauch fest und gasdicht zu 
halten, nachdem man ihn überzogen und mit Bindt'udeu umwickelt hat. 
Wird nun der Hahn h i geöffnet und das durch den Dralitknäuel H 
ausströmende Gas entzündet, so bildet sich hier die zum Anblasen 
mittels des Mtrohres geeignete Flamme. Zugleich tritt Gas durch das 
Höhrchen G und verbrennt im An.streten bei o. Schliesst man den 
Hahn wieder, so erlischt ohne weiteres die grosse Flamme, weil der 
Gaszufloss zum Brenner aufhört; aber das geringe, kaum sichtbare 
Flammchcn in der OeflFnung 0 des Röhrchens G fnhrt (da es seine 
Nahrung von einer jenseits des Ilahiip« liegenden Stelle empfiingt) /u 
brennen fort und zündet auch augeübiicklich die Flamme am Brenner 
an, sobald der Hahn neuerdings geöffnet wird. Demnach hat der Ar- 
beiter sich niemals um das Anzünden der Lampe zu küiiimern, sondern 
findet dieselbe beim Aufdrehen des Hahues sofort im gebrauchsßihigen 
Stande. Nur wenn man bei gänzlicher Einstellung der Arbeit, auch 
den Hahn verschliesst, welcher sich am Ausgangspunkte des Schlauches 
befindet, ist damit auch das kleine Hilfsfläromclien ausgelöscht. 

Wie bereits oben erwähnt, bedient man sich zur Erhöhung der 
Flammcntemperatur des Lötrohres, mit welchem man ihr das zur 
völligen Verbrennung des in derselben befindlichen Kohlenstoffes nötige 
Sauerstoffqnantnm (in der Luft) zufühit. 

Das Lötrohr besteht in seiner einfachsten Gestalt ans einer kegel- 
förmigen, 20 bis 24 cm langen Blechröhre, welche gegen das dünnere 
Ende rechtwinkelig umgebogen ist. Letzteres wird mit setner engen 
Oeffnnng in die Flamme gehalten, während man am weiteren mit dem 
Mnnde die Luft einblast. Das Einblasen der Luft rauss jedoch so ge- 
schehen, dass dasselbe durch das Atemholen nicht unterbrochen wird^ 
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was mau dadarch bewirkt, dass man die Laft nicht direkt ans der 
Liuige eiublast, ^^ouderu uur jeoe, die sich iu der Muiulliölile betiodet; 
es muss daher das Atemhoicu ab and zu durch die Nase dauu ge- 
scheheu, weun die MimdhÖliIe uocli einen Vorrat von Luft besitzt, der 
während desselben v'ibgegebeu wird; während dos Ausatiiiens muss dauu 
aus der Luuge immer soviel Luft au die Mundhöhle abgegeben werdeu, 
dass die Backen wieder aufgeblasen werden. Wer darin üebnnir be- 
sitzt, kauü das Blaseu ohue Ermüduug der Lunge iäugeie Zeit fort- 
setzen» indem eine solche nur bd den Backenmnskeln eintritt. Durch 
das Zaföhren eines feineu Luftstromes nimmt die Lötrohrflamme einen 
viel st&rkerett Hitzegrad an, als ihn die frei brennende Flamme besitzt, 
so dass man damit nicht nnr Weich-, sondern auch jedes Hartlot 
schmelzen kann. Da die Flamme durch das Lötrohr abgelenkt wird, 
so kann man sie selbstverständlich auf jeden Punkt der L>ötstelle be- 
liebig hiulenkeu. Soll die Wirkung der Flamme nur auf einen sehr 
kleiuen Raum beschränkt bleiben, so erzeugt man eine sogenannte 
Stichflamme, welche schmal und spitzig ist; hierzu ist erforderlich, 
dass die Oeffaang des Rohres fnn sein, bis ^ber den Docht iu die 
Flamme hineinragen und das Blasen mit Mässiguug geschehen mnss. 
Soli dagegen die Flamme sich fiber eine grössere Stelle verbreiten, so 
muss mau ein Rohr mit eini r i^rösseren Oeffnung anwenden, die Spitze 
weniger tief in din Plamme halten und stärker blasen. 

flg. 12, Taf. XXI, zeiijt das einfaclistc, aus Messingblecii verfertigte 
Lötrohr, wie es sich iu dcu meisten Werkstatten voi findet. Bei (( wird 
hineingeblasen, das Ende bei h hat, der Dauerhaltn^keit wegen, eine 
kegelförmige Verstärkung, iu welcher die feine OeflFnung siel» befindet. 
Dieses Lötrohr i^it iusofern nicht zu empfehlen, als es keineu Raum 
darbietet, in welchem sich die mit der Lnft fortgerissene Feuditigkeit 
des Mondes absetzen könnte, diese kommt sonach mit in dii^ Flamm» 
und schwächt die Wirkung derselben al). 

Weit besser ist das Lötrohr flg. Taf. XXi. Ks Itesteht aus 
drei Teilen: dem koniseheu Rohre aby dem cylindrischeu Gefasse e 
uud der Spitze f (/ mit der feinen Oeffnnng hei 7. Das (lefäss c hat 
bei (7 und c kleine liiilse, in welche das Rohr uud die Spitze konisch 
eiügeschmirgelt siiid, so dass man sie nur hineinzustecken braucht, 
was durch Anfassen au den geraudelteu Scheibcheu ii erleichtert wird; 
h ist ein Käppchen von Silber (noch besser von Platin) mit einer weitem 
Oeffnnng fnr grössere Flammen. Man soll überhaupt mehrere solcher 
Käppchen mit verschieden feinen OefPuungen vorrfttig haben. Der hohle 
Cylinder c hat ausserdem, dass er das Wasser ansammelt und zurück- 
hält, noch den Vorteil, dass er bei der geringen Menge Luft, die aus 
der feinen ^Hffnuug der Lötrohrspitze ausströmt, als Regulator dient, 
wodurch der Luftstrom gleichförmiger uud das Blasen selbst erleichtert 
wird. 

Noch empfehlenswerter ist das fig. 14, laf. XXI, abgebildete Löt- 
rohr, indem es wegen seines sehr weiten konischen Körpors k, den 
vorher angeführten Eigenschaften noch mehr entspricht, und überdies 
noch weit billiger zu stehen kommt, da es, mit Inb^iff des Röhrchens e, 
gauz aus Weissblech verfertigt und trotz des grosaeu Umfauges doch 
leicht ist. m ist ein Hutchen ans Messing, Silber oder Platin, n ein 
Mundstück ans Horn. 
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Ein Lötrohr mit aonnterbrochcner Wirkung hat De Lnca kon- 
struiert; die von ihm angebrachte Verbesserong besteht der Hauptsache 
nadi darin, dass am Ende des Windrnhres ein kleiner Ballon von vul- 
kanisiertem Kantsrlnik und ein Klappeuventil angebracht ist, wodniTh 
einesteils das AiisMniiueln eines Luftvorrates bewirkt nnd andernieik 
ermöglicht wird, ilus Eiublaseu der Luft abwecliseliid zu unterbrechen, 
ohne dass deshalb die Ausströmung der Luft aus der Lotrohrspitze 
aofhOrt. Die Fig. 9^ !• and U, Taff. XXI, zeigen dieses LGtrohr, wie 
es TOB Mattbiea in Paris aosgeföhrt wird. Mg. 9 ist ein gewöhn- 
liches Lötrohr mit Wassersack B nnd einem Kautschuk-Ballon O; bei 
üg. II maugelt der Wassersack und es ist nur der Kautschuk- BalJon 
allein angebracht, hg. 10 zeigt die Details des Kautschuk • Ballons C. 
Dieser ist an zwei Höhren i> und £J befestigt, die mittels eines «ge- 
bogenen metnlleneu Stangelchens B, C verbunden sind, um sie steif m 
gerader Linie /u erhalten. Das Ventil A ist am Ende des Wiodrohres 
befestigt, besteht au» iiuudschuhleder oder KuuUciiuk, ötfuet sich von 
aussen nach innen nnd schliesst sich von Innen nach aussen; es ge- 
stattet somit den Eintritt der Lnft darch das Blaserohr, aber nicht den 
Anstritt darch dasselbe. Die durch das Blasen in dem Kantschnk- 
Ballon komprimierte Luft entweicht ohne Unterbrechung durch die Löt- 
rohrspitze, ohne dass es notwendig ist, beständig zu blasen, wie bei 
dem gewöhnliclien Lötrohr. 

Einen (laslotupparat mit besonders heisser Stichflamme hat Chr. 
Patsch iü Wien {D. R. P. Nr. 14682) erfuudeu, weicher in f\%. 41, 
Taf. XIV) abgebildet ist. Der Apparat besteht ans dem kupfernen 
Wasserkessel Ä (mit Sicherheitsventil o), den Brenner C beizt, welcher 
darch Rohr a mit Gas, durch e mit lioft gespeist wird. Hahn e 
regelt die GassustrSmung, Hülse e die Lnflzofahr. Die YerbrenDungs- 
produkte entweichen bei f. Die im Kessel A entwickelten Wasser* 
d&mpfc strömen durch das sich allmählich verjüngende Dampfrohr g 
in den kugelförmigen Brenner In das zweite, (/ umschliessende Rohr 
mündet eine GaRleitungsabzweiguug. Ans Brenner k wird nnn das Gas 
durch den mit grosser Gewalt ausstrümeudeu \Nasserdampf augesaugt 
uud gelaugt mit heisser Stichflamme zur Verbrennung. 

Ein Benziu-Lotrohr ohne Lampe hat neuerdings Jakob in Moskan 
errunden, wie Dinglers polyi Journal, Jalirg. 188C, Bd. 861, S.127, mit- 
teilt. Dasselbe, welches in PIg. 12, Taf. Vll^ abgebildet ist, besteht ans 
zwei Kupferröhren a und 6, welche in den Behälter c münden. lo dw 
Mitte derselben ist eine Metallplatte derart angebracht, damit sie die Wao- 
dungen nicht berührt, somit zwischen Platte nnd Behültcrwand ein 
ringförmiger Raum frei bleibt. Die Knden der Höhren a und b reichen 
bis nahe an die Platte aus welcher nach der der Röhre a zuge- 
kehrten Seite ein Docht e in einigen Windungeu angebracht ist. Das 
in einen Mantel g gehüllte Bude / des Rohres b ist mit sehr feinen 
Löchern Yersehen. 

In das offne Ende des Rohres a wird soviel Benzin gegossen, 
dass dasselbe die untere HSlfte des Behälters e füllt; ein etwaiger 
Ueberschuss fliesst von selbst durch das Rohr h ab Der im Behälter 
befindliche Benzin kann, wie immer die Lage des Lötrohres sei, niemals 
auslaufen. Bläst man nun durch a Luft ein, so wird dieselbe durch 



Digitized by Gcju^lfl 



— 159 — 



das vom Dochte anfgesangte Benzin karbonisiert und das Gasgemiscli 
kann bei / angezündet werden. Bs entsteht hierdurch eine starke ua- 
QDterbrocIiene Flamme vou hoher Temperatur. 

Das Lötrohr wird sowohl zum Weich- als auch zum Hartlöten 
augewendet, aber meist nur für kleinere Gegenstände, die während des 
Lötens auf verschiedene Weise gehalten werden können. 

Selir kleine Gegenstände legt man auf ein Stück toter Holzkohle; 
sind dieselben grösser aber flach und zart (z. ß. Filigranarbeiten), so 
legt man sie auf die ebene Fläche eines Holzkohlenstückes, welche man 
dadnrch erhält, dass man ein Stfick Kohle auseinandersägt nnd die 
Schnittflächen aufeinander abreibt. 

Neaerdings bedienen sich die Amerikaner beim Löten einer Asbest- 
Unterlage, welche in besonderer (Block-) Form fertig \n den Handel 
gebracht wird. Ein solcher Asbesthlnck ist in den t'ig. 48 und 49, 
Taf. XVIIl, dargestellt. Derselbe wird dnrcli fin^n Hoizrahmen a zn- 
sammengeiialten und besitzt in der Milte eine ila.sciienartige Vertiefung b 
zur Aufnahme des zu lüteuden Gegeustaudes, sowie eine klappenartige 
Vorrichtung e zum Festhalten desselben. Das Weitere ergibt sich aus 
der Zeichnung von selbst. 

Manche Lötstficke fasst man auch mit der Zange an und hÜi sie 
80 in die Lötrohrflamme. Man kann sich hierzu einer gewöhnlichen 
Flachsaoge bedienen, jedoch gibt es hierför auch l:»esonders konstruierte 
Zangen. 

Sehr bequem ist für diesen Zweck die iu Kig. 17, Taf. XXi, in zwei 
Ansichten abgebildete Lötzange. Der eine Teil h des Maules sieht 
so aus, wie der einer gewöhnlichen Flachzange, der andere a dagegen 
ist dünn und bogenförmig und berührt den Teil b au seiner IuueuflÜ.che 
nur mit seinem Ende, so dass der swischen a und b gelegte Gegen- 
stand nur an einem einzigen Punkte gehalten wird. Dies hat den 
Vorteil, dass der Zugaug der Flamme wenig gehindert, aber auch 
weniger Warme an die Zange abgeleitet wird, ferner dass man das 
Arbeitsstück rund herum, nnd somit auch den Vorgang während des 
Lötens besser beobachten kann. 

In Werkstätten, wo anhaltend gelötet wird, ist der Gebläsetisch 
dem Lötrohr weit vorzuziehen, indem er den Gebrauch beider Hilnde 
gestattet, abgesehen davon, dass das Blasen mit dem Munde ganz 
wegfallt, welches f9r eine schwache Lunge leicht nachteilig wirkt. Der 
Hauptapparat bei den Gebläsen ist ein unter der Tischplatte angebrachter 
Blasebalg, der mittels eines Fusstrittes bewegt wird; an diesem Blase* 
balg ist ein krummgebogenes, durch ein Loch der Tischplatte gehendes 
Rohr mit einer Lötrohrspitze befestigt, durch welches die Luft gegen 
die Flamme einer Lampe getrieben wird. 

Ein Lötrohrgebläse neuester Konstruktion, welches von Burgess 
konstruiert wurde und vou Frasse & Komp. in KewYork in den 
Handel gebracht wird, ist durch die Ng. 44 uud 45^ Taf. lY, iu zwei 
Torschiedmn Ansichten dargestellt. IKes Gebläse besteht ans euier 
einfadien Luftpumpe, welche mit dem Fnsse betrieben wird nnd über 
der sich ein cylindrisches Reservoir r fßr die komprimierte Luft be- 
findet. Der vei tikal stehende Pumpencylinder a ist mit dem doppel- 
lässigen Gussstucke b auf der Bodenplatte e befestigt. Die Kolbenr 
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sUoge d, Pig. Iftaft ia der Vertikalfuhrong ß and steht mit dem 

Trethebel / durch das gegabelte Zwischenstüclv g in Verhiudaiig. Iii 
dein Cyliüdcrdeekel befindet sich ein rundes, mit Lederdichtnng ver* 
sehenes Klappenventil ^% durch welches die komprimierte Luft ans dem 
Cvlinder iu das Reservoir r ströffit, das direkt auf den (.'ylinderdeckel 
aiitt;esetzt ist. Der Gummischlaucii welcher zum Lötrohr führt, ist 
am oberen Ende des Reservoirs angebracht. 

Dieses Gebläse wiegt nur 6 kg und ist daher ein sehr handlicher 
aod leicht transportabler Apparat, welcher sich in Verbindung mit 
einer Gas-, Spiritus- oder sonstigen Lampe sehr gnt snm L5ien ver- 
wenden Iftsst 

Dort, wo billiges Leuchtgas zur Verfügung steht, wird man das- 
selbe in den meisten Fallen zum Löten, sowohl mit dem Loti ohr als am 
Gebläsetisch, benutzen und der Verwendung von Spiritus- oder Benziu- 
fllamiueu vorziehen. Wo aber es kein Gas gibt, so muss man 
sich eben letzterer zur Aushilfe bedieueu. Indem wir von einer Er- 
läuterung der sehr eintaclien Spiritus- etc. Lötlampen hier absehen, 
erwShntti wir nur ein sehr zweckmässiges Benxin-Gebl&se, weldies 
von Polack in Hamburg konstruiert wurde. Dasselbe wird durch 
flg. Il| Tai. Hill im Schnitt dargestellt und besteht im wesentlichen 
aus einem viereckigen, tischartigen Gestell mit Benzin -Reservoir und 
Blasebalg; dasselbe ist für Fussbetrieb eingerichtet. Die Anordnaog 
des Gebläses ist die folgende: A ist der Fusstritt, der mit Hilfe des 
Hebels f den Blasebalg B in Thätigkeit setzt. Aus diesem tritt die 
eingepumpte Luft in den Windkessel C, welcher seine Führung durch 
die Stange e erluilt und der entsprechend mit scheibeuf5rmigeu Ge- 
widiten s bdastet ist. D Ist das Bemdn-Reservoir , welches bei k 
seine Fnltöffnong und bei g ein Schauloch besitzt, km l sind 
HShne, n ist der Brenner, weicher an dem Stativ p vertikal und hori- 
xontal verschiebbar ist. 

Die Wirkung des Geblases ist die, dass die Luft durch den Blase- 
balg angesaugt, sich im Wituikossel C sammelt und von da bei Oeff- 
uung der liüiiue kml in der Weise zur Ausströmung gelangt, dass 
sie in der Richtung der Pfeile sich bewegt. Bei dem oberhalb von 
k liegeudeu Kuiestücke, mit welchem eine Höhre direkt aufwärts führt, 
tritt eine Teilung des Luftstromes in der Weise ein, dass ein Teil des- 
selben direkt in den Brenner geht, während der andere zum Reservoir 
2> strdmt, sich dort mit Benxindämpfen sftttigt und endlich in der 
Richtung nach l als ein brennbares Gasgemisch zum Brenner zieht, 
wo sie sich dann noch mit der vorher abgeströmten Luft mischt. Es 
resultiert eine sehr heisse farblose Stichflamme, welche zum Löten sehr 
geeignet ist. 

Es sei bezüglich des Betriebes des Geblases noch bemerkt, dass 
ein leichtflüssiger Benzin von dem spez. Gewicht 0,670 sich am besten 
für das Gebläse eignet. 

Schliesslich sei hier noch des Lötkolbens und des Kohlenfeners Er- 
wähnung gethan: 

Der Lötkolben ist ein geaehmiedetes , mit einem eisernen Stiele 
versehenes Eupferstflck, womit man, wenn es heiss ist, nicht nnr die 
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Ldtstelle erhitzt, sondern aucli das Lot schmilzt ond es anf dieselbe 
aufträgt. Der Lötkolben dient mr zum Weichldtea, wird von Gold- 
and Silberarbeitern nicht hänfig aogewendet; es kann daher die Be- 
sch teibung des Verfahrens mit demselben, nm Weitlänfigkeiten zu ver- 
meiden, hier füglicli übergangen werden, um so mehr da es höchst eiafach 
und jedem Arbeiter ohnedies bekannt ist. 

Kohlenfeuer. Für dasselbe kounen selbstverständlich nur Holz 
kohlen verwendet werden, da andere ßi euumateriaiien Stoffe enthalten, die 
den LOtstficken sch&dlich sind. iSs wird nur zom LSten der grössten Ar- 
beitsstficke angewendet, and man bedient sieb hierbei meistens eines 
eisernen Kohlenbeclcens, das in der Mitte des Arbeitsranmes steht, 
damit der Arbeiter frei nm dasselbe herumgehen und mittels eines 
Federftdiers oder Blasebalgs dns Feuer anfachen kann. Mitunter be- 
nutzt man wohl auch eine Schraiedeesse, eine Herdgrube mit Rost oder 
einen kleineu Ofeo aus Eisenblech. Das Kohlenfeaer dient nur zum 
Hartlöten. 

Allgemeine Regeln beim Löten. 

Damit eine Lötung gat gelinge, hat man daraaf zn sehen; 1. Dass 
die za vereinigendeD Flächen völlig metallisch, somit frei von Oxyd and 
Schmutz seien, weil eine unreine Lötstelle das Lot schlecht oder gar 
nicht annimmt. — 2. Dass während des Lötens die Luft von den Löt- 
stellen abgehaltc^n werde, um sowohl das erhitzte Metall, als auch das Lot 
vor Oxydatioü zu schützen. Man erreicht dies dadurch, dass man die 
Lötstelle, oder den 8;;inzeu Gegenstand, mit einem schützenden Stoffe 
bedeckt, der die Luit ausschliesst und gleichzeitig den Zweck hatj 
Spuren von Schmutz oder Oxyd aufzulösen. Ein solcher Stoff ist beim 
Weichlöten der Gold- nad Silberarbeiten Terpentin, beim Hartlöten 
Borax. — 8. Dass die zn vereinigenden Teile, zur Vermeidung einer 
zu grossen Lötfoge, an der Lötstelle die richtige Lage gegeneinander 
haben und sich wahrend des Lötens nicht verschieben können, was 
man durch Halten mit einer Zange, oder durch Umwickeln mit Binde- 
draht, mitunter auch durch Befestigen der zu lötenden Stücke auf einer 
passenden Unterlage, erreicht. — 4. Dass das Lot nicht im Uebermasse 
und an der richtigen Stelle augewendet werde. — 5. Dass bei hohlen 
Gegenständen der Luft ein Abzug verschafft werde, weil sie sonst durch 
ihr Bestreben, sich in der Hitze auszudehnen, die vollständige Anhaf- 
tong des Lotes verhindert — 6. Dass eine zum vollkommenen Schmelzen 
des Lotes hinlängliche und rasche Hitze angewendet werde. 

Weichlöten. 

Das Weichlöten wird dann vorgenommen, wenn die Gegenstände 
entweder sehr gross sind, so dass man sie ihres Umfanges weisen nicht 
gut in das Kohleufeuer briugeu kann, oder wenu es sich um Schnellig- 
keit nnd Bequemlichkeit bandelt, oder wenn sie die Anwendung einer 
starken Hitze nicht ertragen, z. B. halb oder ganz vollendete oder zn 
reparierende Gold- nnd Silbergegenstftnde, besonders wem» Steine darin 
gefaast sind. 

T. Kulm er, QoldarlMiter «lo. 11 
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Bei grösseren GegensUnden bedient man sieh des Löflcolbens, kleinere 
werden mit Sehnelllot (S. 151) gelötet, das man ebenfalls, wie da» 
Schlaglot in kleine Schnitzel (Paillen) zerschneidet; die^e letzt erm wSlat 
man in Terpentin, 1^ sie auf die Lötstelle und bewirkt die Erhitznng 
entweder Ober einer gewöhnlichen, nicht leuchteoden Flamme, oder 
mittels des Lötrohres. 

Hartlöten. 

Das Hartlöten geschieht l>ei grossen Gegenstlnden mittels des 
EoUenfeners, ba klemen mittels der Lötrohr- oder Geblftse-Fhimme. 

Die Lötstelle mnss metallisch rein sein. Beim Hartlöten von Gold- 
nnd Silberarbeiten wird immer Borax angewendet. Die zu lötenden 

Stücke werden mit Draht untereiuaüder, oder an dem Hauptkörper 
befestigt, hierauf trägt man die Lotteilchen uebst dem Borax auf und 
erhitzt das Ganze; der Borax ger5\t iu Fluss, verliert unter Anfschfiumen 
sein Kristallisatiouhwaäser, wird wieder fest und sclunilzt bei stärkerer 
Hitze zum zweiten Male, wobei er die Lötstelle gleich einem flüssigen 
Glase überzieht und nidit nur den Zutritt der Lnft abh&lt, sondern 
auch sugleich die etwa oxydierten Hetallteile auflöst und die Anhaf- 
tnng des Lotes befördert Wenn das letitere voHsUlndig geflossen ist 
und sich vermöge der Kapillarwirkung In die FVige hineingeiogen hat, 
hat, so ist die Arbeit beendigt. 

Die Anwendung des Borax e:eschieht auf verschiedene Weise. Man 
streut ihn vielfach aus der Boraxbüchse als trockenes Pulver 
(Streuborax) über das auf die Lötstelle gelegte Lot; oft ver- 
mengt mau das zerkleinerte Lot mit etwa dem dritten Teile Boraxpulver, 
röhrt das Ganze mit Wasser zu einem dicken Brei, and trSgt diesen 
mit einem Hölzchen oder phitt geschhigenen Drahte anf$ fttr zartere 
Lötnngen reibt man ein Stilck Borax auf einer Glasplatte mit 
etwas Wasser zu einer Art von Milch an und benetzt hiermit die Löt- 
stelle. Die beiden letzteren Verfahmngsarten gewihren den Nutzen, 
dass Hnrch den Boraxbrei die Lotteilchen ankleben und festliegen, wo- 
gegen sie sich bei Anwendung von trockenem Borax leichter du i ch 
Zufall von der rechten Stelle verschieben können. Eine geringe, aber 
zuweilen nachteilige Verrückuug des Lotes kann übrigens durch das 
Aufschäumen des Borax bei seinem ersten Schmelzen eintreten; es ist 
daher besser, wasserfireien oder gebrannten Borax zu gebraneiien, den 
man dadurch erhilt, dass man gewöhnlichen Borax (etwa auf einer Bledi- 
platte Aber Kohlenfeuer) erhitzt, wodurch er in seinem Kristallisations- 
wasser zerfliesst, and sich nach gänzlichem Verdampfen desselben in 
eine weisse Blasse verwandelt, die man dann gebrannten Borax 
nennt. 

Der Strenborax der Silberarbeiter ist folgendermassen zasammen- 
gesetzt: 

4 Teile Glasgalle (Jene dunoflössige Masse, welche sich in den 
Glasöfen anf der OberflSdie dw geachmolzenen Glasmasse ansammelt, 
Ton der sie zeitweise mittels eiserner Kellen abgeschöpft wird. Sie 
besteht hauptsächlich ans Kochsalz und Pottasche], 1 Toi gebrannter 
Borax; diese Bestandteile werden fein gepulvert nnd znsammengMüengt 
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Die Glasgaüe kann mau sich auch selbst beieiteu, indem man Roch- 
salz und Pottasche zu gleichen Teilen zosammenschmilzt and ausgiesst. 

Bin anderer Streaborax besteht ans 4 Teilen Pottasche, 3 Teilen 
Koehsah und 3 Teilen Borax, die man aosammensehmilzt Man Ter- 
Ohrt Im! der Bereitnog meist so, dass man das Kochsalz gesondert in' 
einen Tiegel fallt und ihn, ohne znsnbiasen bis zum Glühen erhitzt, 
worauf man alles erkalten lässt. Der Borax wird ebenfalls gesondert 
gebrannt, und die Pottasche getrocknet, worauf man sämtliche Stoffe 
fein durcheinander reibt. 

Einen ebeuü\lls guten Streuborax erhält man, wenn man 1 Teil 
ausgeglühtes Kochsalz, 4 Teile gebrannten Borax und 4 Teile trockene 
Pottasche miteinander vermengt 

Um den Strenborax bequem anf die Lötstelle anftrageü zn kOnnen, 
dient die bereits vorher erwähnte Boraxbfichse (Hg. 18 nnd IC> Taf. XXI), 
im Auf und Grundrisse. Sie besteht aus Messing, ist cylindrisch nnd 
mit dem Deckel k gut verschliessbar; / ist ein schräges nahe am 
Boden der Büchso ? befestigtes RöhrcheiK aus dessen abgeschrägter OefF- 
uuug n der gepulverte Borax in kleinen Partien herausfällt, wenn man 
das gehörig geneigte Büchschen durch Kratzen mit dem Fingernagel 
auf dem eingekerbten Stäbchen m erschüttert. 

Dort, wo es angeht, pflegt man die mit Borax gelöteten Gegen* 
st&nde in einer Mischung von 6 bis 7 Teilen Wasser nnd 1 Teil 
Vitrioldl absnbetzen, nm den fest anhiingenden Borax schnell an&ulQsen, 
was im reinen Wasser nur langsam vor sich geht. Das flberflfissige 
Schlaglot nimmt man mit der Feile ab. 

Um den Vorgang beim Hartlöten noch näher zn erklftren, foigea 
hier zwei Beispiele. 

Soll z. B an einem Becher ein Fuss angelötet werden, so befestigt 
man letzteren, damit keine Verschiebung stattfinde, auf passende Weise 
mit Draht an demselben, legt die Schlaglotsch nitzchen unter Anwendung 
von Borax an die Lstfngen nnd stellt das Ganze, nachdem man alle 
nötigen Vorsicbtsmassregeln (8. 161) genan beobachtet hat, senkrecht 
in die Hitte der glühenden Kohlen; ferner umbaut man es so mit 
letzteren, dass es ganz bedeckt erscheint, lässt jedoch kleine Zwischen- 
ränme, um die Wirkung der Hitze auf das Stuck genau beobachten zu 
können. Bemerkt man mm, dass Rotglühliitze eingetreten ist, so fnrbi 
man die Kohle mittels eines Federfächers oder Blasebalgs noch mehr 
an, um die Intensität des Feuers zu veruieliren und das Schlaglot 
schneller iu Fluss zu bringen, wobei man die Bewegung desselben genau 
dnrdi die zidsehen den Kohlen gelassenen Oeflfnnngen beobachtet F%ngt 
nnn dasselbe zn glftnzen nnd nach verschiedenen Richtungen zn iiiessen 
an, so kann man die* Lötung als vollzogen ansehen, worauf man von 
oben her vorsicTitig die Kohlen fortnimmt nnd das St&ck ein wenig 
abkohlen lässt, bevor man es ganz ans dem Feuer nimmt 

Beim Löten sehr kleiner Arbeiten verfährt man auf folgende Weise: 
Das Silber- oder Gold-Schlaglot wird zuerst sehr dünn geplattet, dann 
rein geschabt und mit einer Handschere in sehr kleine viereckige 
Stückchen zerschnitten, und zwar zuerst in sehr feine, fadenähnliche 
LSngeostreifen, die dann wieder quer in sehr knrze Schuitzcheo darch- 
schnitten werden. Hieranf reibt man ein Stickchen Borax anf einem 

11« 
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flachen Schiefer oder einer matten Glasplatte mit Wasser zn einem 
dickcu Brei an. Von letzterem wird dann mittels eines Pinsels, der einen 
elfenbeinernen Stiel hat, etwas auf die Lötstelle der geliGrig vorbereiteten 

Arbeitsstücke aufgetragen. Hieranf mengt man, etwa auf den Danraen- 
nagcl der linken Hand, einige der erwähnten Lotstückclien mit <1pni 
Borax, und trägt dieselben mittels des PinseUtieles sorgfältig auf die 
zu lötendeu Teile auf. Letztere legt man nun in einen kh inen Tiegel 
aui Uülxaiche und setzt sie der Flumiüe eines L#ötrohres au». Die Er- 
bitrang darf anfanglich nur langsam bewirkt werden, wdl der Borax 
wlhrend derselben (wenn er nicht schon gebrannt ist) dnrch Verdampfen 
seines KristaHwassers sich anfblSbt, wodurch leicht Lotstfickchen ver- 
schoben werden kdnnten. Findet kein Auibinhen mehr statt, so kann 
dann die Erhitzung rasch und so weit bewirkt werden, bis das Lot in 
Fluss gerät, worauf man augenMicklich das Blasen unterbricht, weil 
sonst das Arbeitsstück ebenfalls schmelzen würde. Will man vei liiaderu, 
dass das Lot sich nicht auf nahe liegende Teile verbreite, so bestreicht 
man dieselben mit chinesischer Tusche. 

Zu bemerken ist noch, dass man beim Löten solcher Arbeitsstücke, 
an denen bereits frühere Lotungen vorhanden siud, zu jeder nachfol- 
genden sich eines Lotes bedienen muss, dessen Schmelzpunkt ein 
niedrigerer ist, als jener der schon vorhandenen Lote und dass man 
bei vielen t an ehiem und demselben Arbeitsstücke vorkommenden Lö- 
tungen ein Schutzmittel anwenden muss, um schon vorhandene Löt- 
stellen vor Beschädigungen zn bewahren. Ein solches Mittel besteht 
meist aus einem Breie von gebranntem Alaun und Kreide mit Wasser 
angeriiluU mit dem man die zu schüUenden Stellen überzieht, oder 
aus Tripel, Thouerde und Salzwasser. 

LoalOten. 

Das Loslöten wird notwendig, wenn Teile eines Arbeitsstückes 
während des Lötens verschoben und sonach unrichtig angelötet wurden; 
es erfordert bei harten Lotungen oft grosse Vorsicht, wenn nicht das 
ganze Arbeitsstuck beschädigt werden soll. Man bereitet einen Teig 
aus Thouerde oder auch aus geschlämmter Kreide, den man mit Salz- 
wasser anmacht nnd bedeckt mit diesem die ganze Oberfläche des 
Stückes, mit Ausnahme der Teile, die man loslöten will, nnd die man 
Im Gegenteile gut kratzt und an den Lötstellen mit Borax bestreut, 
ebenso, als wenn mau sie zum ersten Male löten wollte. Hierauf stellt 
man das Stück in das Feuer, nachdem man vorher durch zweckmässig 
angebrachte Drähte, alle Teile, die man nicht loslöten will, versichert 
hat, während wieder andere Drähte an jeno Teile befestigt werden, die 
mau losiöteu will. Die letzteren Drähte müssen nach aussen verlängert 
sein, weil sie dazu dienen, die Teile abzunehmen, sobald das Lot zu 
fliessen anfängt; mitunter geschieht dieses Abnehmen aucli mittels einer 
Zange. Nach dem Erkalten reinigt man die ab^ommenen Stficke In 
Scheidewasser und lötet sie an ihrer richtigen Stelle an. 
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14. kiltea. 

Billige Gold- uud Siiberwaren, namentlich Scbmucksacheu, weidea 
vielfach ans sehr düDoein Bleeh und ausserdem noch hohl gemacht. 
Um deoselfoeu wenigstens eiuigermassen Halt und Widerstandsfähigkeit 

gegen Biudrückeu and Verbiegen zu erteilen, pflegt man solche Gegen- 
stände mit einem Kitt ans schwarzem Pech und feinem Ziegelmehl oder 
Thoustaub auszufüllen. Es kann dies von Hand aus in der Weise ge- 
schehen, dass man den Kitt dniHi Wärme erweicht, zwischen den 
Fingern zu kleinen Wülsten formt und durch die zu diesem Zweck in dem 
fertigen Stück gelassene Oeffnung, hineinstopft. Dies Verfahren ist je- 
doch ebenso umständlich wie zeitraubend, uud wird zweckmässiger 
mit einer kleinen Maschine, einer Art Spritze besorgt, welche vom 
Mechaniker A. Nellinger in Pfonsheim erfunden wurde und die ia 
der Pforzheimer Bijouterie-Industrie vielfach Verwendung findet Diese 
Kittmaschine Ist in Fig. 18^ Ttf. III, abgebildet; die Anordnung der- 
selben folgende: 

Diese Maschine, mit welcher man etwa fünfmal so schnell arbeiten 
kann, als von freier Hand, besteht aus dem genau gebohrten (jylindcryl, 
(lig. 18, Taf. XXI), in welchem »ich der Kolben^ mittels der Schraube C 
bewegen lässt. Bei Benutzung der Maschine wird der Kolben B so 
weit zurückgezogen, dass der Kitt durch die OetTmuig D in den leeren 
Cylinder in kleinen festen Stückchen eingelegt, oder nach vorheriger 
Erwärmung eingegossen werden kann« Ist der Gylinder A mit Kitt 
angefüUt, so bringt man die Lampe E unter denselben, welche mittels 
einiger sehr kleinen Plämmchena (einer Gas- oder Spirituslampe) den Kitt 
in nur mässiger Wärme erhält; um nun den Kitt in den leeren Gegen- 
stand zu bringen', wird der Kolben B mittels des Rades 7'^ langsam 
nach innen bewegt, während man den zu füllenden Gegenstand an der 
Spitze (r solange lesthält, bis derselbe vollkommeu angefüllt ist. Der 
zu iuiieude Gegenstand erhalt zwei kleine Oetfuungen, so dass durch 
eine derselben der Kitt eiudilugi, während durch die andere die Luft 
entweichen kann. 

Durch mässiges Brwärmen (ein zu starkes firwürmen des Kittes 
würde feste Teile in demselben erzeugen, welche nicht durch die Spitze 
entweichen könnten) der leeren Gegenstände wird die Luft in denselben 
verdünnt, und dadurch das Eindringen des Kittes erleichtert. 

Nachdem aller Kitt ans dem Cylinder A gedrängt ist, schraubt 
nian den Ivtiben B mittels des Rades Jf'^ so weit zurück, dass die 
Oetfiuiiig Ij frei wird, so dass neuerdings Kitt in den Gylinder Ä eiu- 
eiugebracht weiden kann, und setzt die Arbeit, wie bisher, fort. 

Kitte werden von Gold- und Silberarbeitern ausserdem zu ve^ 
schiedenen Zwecken gebraucht; des Treibkittes für Pnnzenarbeiten 
wnrde bereits (S. 104) erw&hnt. Andere Kitte für verschiedene Zwecke 
mögen hier noch folgen: 

Kitt für Goldarbeiter zn Kittstöcken. 2 Teile weisses Pech, 
2 Teile Kolophonium, 2 Teile Rötelsteiii, 2 Teile Kreide (alles fein 
gestossen nnd gesiebt). — Kerner : 8 Teile Kolophonium, 3 Teile gelb^« 



Digitized by Google 



— 166 — 



Harz, 12 Teile rote Erde (Bodentarbe). — Ferner: 2 Teile weisses Har/, 
2 Teile Rötelstein mit ein wenig Kolophonium und gelbem Waciis ver- 
mengt. Es sei bemerkt, dass mau bei der Bereitung dieser Ritte zuerst 
alle schmelzbaren Teile zergeheo lässt, und unter beständigem UmrubreD 
^ie Didit schmelzbareD zusetzt. 

Kitt sam Befestigen der Beschläge ao PfeifenkOpfen. 
1 Teil schwarzes gedarrtes und fein pulverisiertes Brot, 2 Teile Sehiess- 
pulver, mit Wasser zu einem dicken Brei angemacht. — Ferner: Ala- 
bastergips (fein gepulvert) wird in einem Löffel erwärmt und mit 
warmem gekochten Leim angemacht. Letzterer Kitt muss warm ange- 
wendet werden. 

Kitte zum Befestigen silberner und goldener Fassungen 
au Glasge fassen. Solche Fassungeu püegt mau im erwärmteu Zu- 
stande durch SeheUaek sa befestigen; statt dersdben kann man ancb' 
Siegellack oder dn dorch Schmelzen bereitetes Gemenge von Schellack 
und sehr fmnem Bimssteinpulver gebrauchen, oder, ohne Erwärmen, 
den Käsekitt (frischer noch ganz weicher Käse mit bis ge- 
branntem Kalk zusammengerieben und schnell verbraucht). Eiweiss 
kann vollkommen die Stelle des Käses vertreten, ist eher zur Hand, 
aber • twns teurer, — Sehr gut ist für solclie Fälle aiu Ii ein Kitt aus 
4 Teilen gelbem Harz und 1 Teil Wachs, welche man zusammenschmilzt, 
mit 1 Teil geschlämmten Ziegelmebls oder Kreide vermengt, und dänn 
auf die erwärmten Gegenstande aufträgt — Ferner: mau lässt 8 Teile 
Tischlerleim in wenig Wasser weichen, erhitzt rasch zum Kochen und 
rährt 4 Teile Leinölfirnis oder 3 Teile venezianisches Terpentin hinein; 
dieser Kitt wird warm angetragen; die gekitteten Gegenstände muss 
man 2 bis 3 Tage lang zusammengebunden lassen. ^ Dm kleine 
Buchstaben und Verzierungen auf polierten Flächen von Stein, Glas, 
Holz etc. zu befestigen, dient ein Kitt aus 15 Teilen Kopalfirnis, 5 
Teilen Leinölfirnis, 3 Teilen rohem Terpentinöl, 2 Teilen rektifiziertem 
Terpentinöl , 5 Teilen Tischlerleim in wenig Wasser aufgelöst, wozu 
10 Teile zu Pulver gelöschter Kalk gemischt werden. 

Harzkitt zur Befestigung der Messer und Gabeln in 
silbernen Heften etc. 2 Teile schwarzes Pech in gesehmokenem 
Zustande mit 1 Teil feinen Ziegelmehls vermengt Wird zur Aawen- 
. dnng durch Wärme fifissig gemacht und hält sogleich nach dem Er- 
kalten fest. 



Streng genommen würde auch das Gravieren, das Guillochieren 
und Ziselieren mit Punzen hierher gehören; da jedoch das Nähere hier- 
über bereits an anderen passenden Steilen abgehandelt wurde, so soll 
dieses Kapitel nur das Sieden, Färben, Schaben, Schleifen, Polieren, 



Drittes Kapitel. 

Operationen znr Vollendung und Verzierung der Gold- und 

Silberarheiten* 
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AetzeD , Vergolden, Versilbern, Bronzieren, EmailUereD, EinUflseD mit 
Farben und das Fassen der Edelsteine umfasseo. 

Da die Gold- und Silberarbeiten in ihrer Behandlung bezüglich 
einiger dieser genannten Operationen wesentlich voneinander abweichen, 
so sollen die Behandlungsarten dort, wo eine Verschiedenheit statt- 
findet, getrennt, bei Uebereinstimmung aber gemeinsam vorgenommen 
werden. 

1. SIeiM des Miu. 

Das Sieden hat den Zweck, dem Golde j^^ne natnrlirhe Farbe 
wiederzugeben, die ihm vermöge seiner Lej^ieruug zukommt und die 
es während der öfteren Verarbeitnng im Feuer, infolge der Oxydation 
des in der Legierung enthaltenen Kupfers verloren hat, so dass es 
matt und grauschwarz erscheint. Es handelt sich hier somit darum, 
deo Oxydabercng wegzuscbaffeo. Man Terftbrt bierbei wie folgt: Zu- 
erst ist es nötig, den OxydAbenag in einer gleicbmftssigen Stftrice dar- 
zustellen, damit die S&nre auf alle Stellen der Oberflicbe gleiebmässig 
einwirken kann, nnd nachher keine Flecken eotsteben; dies geschieht 
dadurch, dass man die Stucke unmittelbar vor dem Sieden noch ein- 
mal gläht, wodurch noch mehr Kupfer oxydiert,* und der Ueber/ug 
gleichmassiger wird , nach dessen Entfernung dann die Farbe des 
Cioldes desto reiner und schöner ausfallt, je mehr Kupfer weggeschafft 
wird. Hierauf schreitet mau zum Sieden, indem man das Gold ent- 
weder in stark verdünnter Salpetersäure (Stärkewasser) oder in ver- 
dünnter Scbwefels&nre kw^t Beiden SAnren mass soviel Wasser za- 
gesetet werden, dass sie an SchSrfe nngeftbr einem starken Bssig 
gleicbkommen, 

2. f ärbei des (loldes. 

Mitunter belässt man den Gegenständen die durch den Stui her- 
vorgebrachte (der Goldlegierung eigentümliche, rötliche oder blassgelbe) 
Farbe; oft aber sollen dieselben das Anseben des reinen (unlegierten) 
Goldes erhalten, welches sich bekanntlieb dnrdi seine schöne hoebgelbe 
Farbe auszeichnet. Letzterer Zweck wird dadurch erreicht, dass man 
auf der Oberfläche der Arbeit ein sehr dünnes Häutchen reinen Goldes 
erzengt, welche Operation man das Färben nennt. Es beruht auf der 
Wirkung eines Auflösungsmittels (Farbe, Gold färbe), vermöge wel- 
cher von der Oberfläche der Arbeit nicht nur ein Teil des in der 
Legierung enthaltenen Silbers und Kupfers entfernt, sondern auch eine 
ftosserst dünne und gleichmässige Schichte reinen Goldes auf dieser 
OberflSehe niedergeschlagen wird. Sonach mnss die Farbe nldit nnr 
die Eigenschaft besitzen, das Silber und Kupfer, sondern auch ein 
wenig Gold aufzulösen, welches sich nachher zum giften Teile wieder 
niederschlSgt. 

Die gewöhnliche Farbe der Goldarbeiter nach älterer 
Art (Weiss färbe genannt, znm Unterschiede von der Grünfarbe) besteht 
ans 2 Teilen Salpeter, 1 Teil Kochsalz und 1 Teil Alaun (Königinnenwasser). 
Alle drei Substanzen werden fein gepulvert und zusammengerieben. Will 
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man sie aufbewahren, so mnss dies an eiaem trockenen Orte geschehen; 
besser ist es jedoch, die Farbe unmittelbar vor dem Gebrauche frisch 
darzustellen. Zu diesem letzteren Zwecke gibt mau sie iu einen 
irdenen Topf, dessen Grösse sich uach dem ümfauge der zu färbenden 
Gegenstände richtet (auch ein Schmelztiegel oder ein Porzellaugelass 
kann hierzu dienen, jedoch dürfen die hierzu veiwentictea Gcfä^sse in- 
wendig nicht glasiert sein), übergiesst sie mit wenig Finss- nnd Regen- 
wasser (auf 33 Teile Farbe» 5 Teile Wasser) und lisst sie aafwddien. 
Hierauf stellt man den Topf auf ein Feuer und fngt, wenn der In- 
halt zu steigen anfangt, etwas Salzsäure vom spezifischen Gewichte 
1,16 (auf 25 Teile Farbe 1 Teil) unter Umruhreo hinzu. Das Gemisch 
ist nun zum Gebranche fertig. 

Bevor man aber von der Farbe Gebrauch macht, müssen die Gold- 
gegenstiiude sehr gut gereinigt nnd gesotten werden. Zu diesem 
Behufe bringt man in einem eisernen Topfe oder einer Schale so viel 
Wasser zum Kochen, als eben nötig ist, die Gold wäre zu bedecken, 
sättigt dasselbe mit Borax und legt die Clegenstände hinein, nimmt sie 
aber sogleich wieder heraus und glQht sie im frischen Kohlenfeuer, 
löscht sie rotglühend in Wasser ab, und siedet sie schliesslich (am 
besten in einer bleiernen Schale) mit verdünnter Schwefelsäure, oder (iu 
einer Porzellanschale) mit verdünnter Salpetersäure, wodurch das auf 
der Oberfläcbe oxydierte Kupfer aufgelöst wird. — Die so vorbereiteten 
Gegenstfinde betestigt man nun auf dünnen Platiudrähteu und bewahrt 
sie bis zum Färben (falls dies nicht sogleich vorgenommen werden 
kuuu) unter reinem Wasser auf, um allen Schmutz abzuhalten. 

Soll nun zum Farben geschritten werden, so senkt man die an 
dem Platiodrahte hängenden Gegenstände in die fortwährend gelinde 
kochende breiartige Farbe, bewegt sie etwa drei Minuten lang darin 
herum, zieht sie heraus und begiesst sie rasch öber dem Parbetopfe 
mit ein wenig heissen Wassers, spült sie nnverweilt in einer grösseren 
Menge heissen Wassers ab und bringt sie von neuem in die Farbe. 
Dieses Abspülen wird von Minute zu Minute wiederholt und das Ver- 
fahren in beschriebener Weise solange fortgesetzt, bis der richtige 
schöne Farbenton zum Vorschein gekommen ist. Nach dem letzten 
Spüleu legt man die Ware, die nun liochgelb und matt erscheint, lu 
kaltes reines Wasser und trocknet sie endlich mittds erwärmter Maiw 
Sägespäne von Buchenholz. 

Nach einem anderon neueren Verfahren wird der Alaun ganz 
weggelassen und durch Salzsäure ersetzt, so dass die Farbe aus Sal- 
peter, Kochsalz und Salzsäure besteht. Die Bereitung und Anwendung 
derselben geschieht folcrendermasscn : Man nimmt auf 1 Teil Goldware 
2 Teile über Feuer abgekuistertes Kochsalz und 4 Teile Salpeter, reibt 
sie trocken zusammen, lässt sie iu einem irdenen Topfe mit ein wenig 
Wasser kochen, und rührt solange, bis das Ganze zu einem trockenen 
Pulver geworden ist, dann giesst mau 4 Teile rauchende Salzsäure vom 
spezifisdien Gewicht 1,166 hinzu und lässt bis zur Tdlligen Auflösung 
sowie sehr merklicher (durch den Geruch erkennbarer) Entwldcelniig 
von Chlorgas sieden; mau bringt alsdann die Goldware In die Lösung 
nnd bewegt sie fleissig in derselben herum, indem man sie nur zu- 
weilen auf einen Augenblick hebt, um das Hervorkommen der hoch- 
gelben Farbe zu beobachten. 
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Gewöhnlich Dach 5 bis 6 Minuten, während die Flössigkeit stetig 
kocht und Chlorgas nebst salpetrigsauren Dämpfen ausstAsst, ist die 

Eiinviiknng vollendet: mau spült alsdauu die Gc^eustäudc so rasch als 
möglich iu zwei Gefässen mit koclieudem Wasser, uumittelbar hernach 
in einer grossen Menge kalten Wassers ab, und taucht sie endlich noch 
einmal in reines kochendes Wasser, damit sie beim Herausziehen schnell 
von selbst abtrocknen. Wasser während des Verweilens der Ware iu 
der Farbe zuzusetzen, muss thuulicbst vermieden werden; es ist aber 
nötig, wenn die Masse durch das Einlcochen zu steif wird; das zage- 
fßgte Wasser muss dann aber jedenfalls kochend sein. — Will man 
Gegeostlnde mit Lötstellen färben, so ist schon von vornherein bei 
Herstellung der Lötuug hieiauf Rücksicht zu nehmen, indem man die- 
selben mit Färbelot (Ö. 151) lötet. — Gegenstände, welche vor- 
her glau^geschiitfen waren, kommen fast völlig glänzend aus der Farbe, 
und bedürfen höchstens einer geringen naclitiäglic-iieu Bearbeitung mit 
der Kratzbürste. — Die gebrauchte Farbe kann niclit ein zweites Mal 
auj^esvendet werden, wird aber wegen ihres Goldgehaltes aufbewahrt. 

Sehr stark legiertes Gold (unter 583 Tausend teilen fein) lässt sich 
nicht mehr färben, weil es durch die Behaudluug iu der Farbe, ver- 
möge seines grossen Kupfergehaltes schwarz wird. 

Der chemische Vorgang bei letzt beschriebeneu Verfahren ist fol- 
gender: Bin Teil Salzsäure zersetzt den Salpeter und es bildet sich 
Salpetersäure; letztere wirkt wieder anf eine andere Portion Salzsäure 

ein, wodurch Chlor frei wird; dieses verbindet sich aber mit Kupfer, 
Silber und Gold. Kupfer und Silber bleiben in der Flüssigkeit (welche 
namentlich durch die Gegenwart des Kochsalzes fähig ist, das erzengte 
Chlorsilber zum Teil aufzunehmen); das Gold schlägt sich, aber nur 
grösstenteils, wieder auf die Arbeitsstücke nieder, so dass in der ge- 
brauchten Farbe immer eine kleine Menge Goldes, teils im aufgelösten 
Zustande, teils in metallischer Gestalt, bloss mechanisch beigemengt, 
znrftckbleibt. Zuweilen beträgt die Menge des Goldes in einem Pfand 
alter Farbe 1,5 g. Üeber die Gewinnung des Goldes aus ^rbewassern 
wnrde bereits (S. 28) das N&here mitgeteilt. 

Die sogenannte Grünfarbe, welche jetzt fast gänzlich ausser 
Gebrauch gekommen ist, weil sie leicht dem Golde eine ungleiche, 

fleckige, wenngleich fibrigens sehr «ichöne Farbe erteilt, besteht aas 
3 Teilen Salmiak, 1 Teil Salpeter, 3 Teilen Grünspan und 1 Teil Eisen- 
vitriol. Sämtliche Teile werden fein gepulvert und geraengt, mit Essig 
zu einem Brei angemacht und mittels eine^^ Pinsels möglichst gleieh- 
mässig auf die Aibeit aufgetragen, wonach mau letztere bis zum 
Schwarzwerdeu der Masse über Kohlenfeuer erhizt, in Wasser ablöscht 
und abspült. — Die so gefärbten Goldarbeiten erscheinen, nach gut ge- 
lungener Operation, mit einer gleichmässigen, feurigen und hochgeiben 
Farbe. 

Rudolf Wagner empfiehlt iu ßd. 218, Jahrg. 1875, von Diugl. 
Polyt Journal als Gold&rbe eine LOsung Yoa 30 g Bromkallnm in 
1 1 Wasser. Bei Verwendung derselben ist, sobald die Goldlegierung 
Silber enth&lt, darauf Bedacht zu nehmen, dass man nach bendigtem 
Farben mit einer LOsung von unterschwefligsaurem Natron nachspült. 
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um etwa iu den Tiffe» des gefarbteu Gegen&taades bafteo gebliebenes 

Bromsiiber zu tiitkiuen. 

Das Färben vou*Goldwareu kann auch dadurch bewirkt werden, 
dass luau dieselben (duicli Siodeu völlig blauk gemacht) mit eioer 
schwachen galvauibchen VeigoKUmg versieht; es sitzt jedoch der so 
erhaltene Goldüberzug weniger fest, wie bei dem eigentiichen Färbe- 
verfabren. 

Oefters sind Bijouteriewaren ans Gold- und Silberteilen zusammen- 
gesetzt, unter denen die enteren gefllrbt, die letzteren aber gegen die 
filzende Wirkung der Farbe geschützt werden sollen; In solchen Fftilea 

verfahrt man anf folgende Weise: Mau mischt gleiche Teile Biwetss 

und Knoblauchsaft, gibt dieser Mischung durch Zusatz von geschlämmter 
Kreide die Konsistenz eines Teiles, bedeckt damit alle Silberteile, die 
jrnTi vor der Kinwirknnp der Farbe schützen will, und lässt diesen 
l (4n M /.np trocknen. Hierauf verfiiiirt man so, wie bei der gewöhn- 
lichen Färbung ohne Salzsäure angegeben wurde. 



3. flattieren des fieldes. 

Eine dem FSrben des Goklea verwandte Operation ist das Mattieren 
desselben. Dieselbe beruht daranf, dass dordi Anwendung von Salzen, 

der sogeunnnten Mattfarbe, anf der Goldoherfläche ein gleichförmig 
mattes, schön gelbes Aussehen erzeugt wird. Die Mattfarbe wird be- 
reitet indem man 8 Teile Salpeter, 7 Teile Kochsnl/ und 5 Teile Alaun 
in einem Bchmelztiegel mit etwns Wnsser 7erp;elien lässt. Dieses Ge- 
misch tragt mau auf die Oberflache der zu mattierendeu Gegenstände 
auf, bringt sie an einem Eisendrahte hängend solange auf ein Holz- 
kohlenfeuer, bis die salzige Kruste geschmolzen ist und taucht dann 
rasch in ein mit kaltem Wasser gefälltes Gefftss, die sogen. Mattler- 
tonne, wodurch die Salzkruste abspringt. Schliesslich taucht man den 
zu mattierendeu Gegenstand in sehr verdünnte Salpeter^nre, wSscbt 
ihn in reinem Wasser nnd trocknet ihn endlich ab. 

Man kann auch auf mechanischem Wege mit Hilfe einer Maschine 
mattieren. Eine solche von K. Wenninger in Pfoi'zheim erfundene, 
ihm unter Nr. 19272 patentierte Mattiermaschine, ist in Hg. 1 und 3, 
Tsf. XII, abgebildet, und zwar in flg. 1 im teilweisen Schnitt, Hg. 2 
in der Seiteuansicht. Die Mattierung wird bei diesem Apparate durch 
eine Mattpunze erzeugt, welche in rascher Folge anf- und abbewegt 
wird. lu der Folge geben wir nach Diugl. Polyt. Journal, Jahrg. 1883, 
Bd. 246, S. 315, eine kurze Beschreibong der Maschine: 

Der Hebel a wird in die Handfläche gelegt und der Stift 6 anf 
den Werktisch aufgesetzt, um den Apparat sicher handhaben zu können. 
Das Rohr c, in welchem die Pnnzenhfilse m sich bewegt, wird nui 
dem Daumen und Zeigefinger über den an mattierenden Gegenstand 

gehalten. Das Schwungrad d erhält mit der Saite welche sich an 
der Schnellfeder / befindet, durch rasch aufeinander folgendes Auzlelieu 
und Nachlassen seine Bewcfrint^. Durch die vier Stifte g wird die 
Panse n gehoben und durch die Spiralfeder h auf den au mattierenden 

V 
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Gegenstaad abgestossen; dadurch wird eio zartes, scharfes und gleich- 
juässigeä Matt ziemlich rasch hergestellt. 

Das Schwungrad d läuft zwischen den Schraubeu&pit^en i im Ge- 
stell k; durch die lose Plügeliiiulterscbraabe l wird der Apparat mit 
dem Hebel a verbunden und kann durch leichten Drude mit dem 
Handballen je nach Bedürfnis gehoben oder gesenkt werden. Neben 
dem Schwungrad d befindet sich eine Rolle p, die lose auf der Achse 
läuft und um welche die Saite e einmal geschlungen wird; an dieser 
Rolle sitzt ein Sperrkegel welcher durch eine Feder r auf das 
Zahnrädchen 5 gedrückt wird; letzteres sitzt auf der Achse fest 
und briugt durch Anziehen der Saite e das Schwungrad (/ in Bewe- 
gimg. Eine gewölbte Messiugscheibe u hindert die Saite am lieraus- 
äpiiugen. 

4. Siedeo (WeUssifdeu) des Silbers. 

Das Sieden des Silbers hat einen ähnlichen Zweck, wie das Färben 
des Goldes, indem man die Oberfläche der aus legiertem Silber ver- 
fertigten Gegenstande gleichfalls in der Farbe des reinen Metalles erschei- 
neu lassen will. Die Gegenstände aus logiertern Silber haben einesteils, 
wenn sie während der Bearbeitung geglülit wurden, einen feiueu 
schwarzbraunen Ueberzug von Kupferoxyd, und andernteils uicht die 
Farbe des reiueu Silbers, wenn sie auch durch Feilen oder Schaben 
blank gemacht wurden; sondern sie erscheinen desto rl^tlicher, je mehr 
Kupfer in der Legierung entlialten ist. Um nun solche Gegenslftnde in 
der Farbe des reinen ^bers erscheineu zu lassen, wendet man ein 
Anfldsuugsmittel (den sogen. Sud) an, welches das beilegierte Kupfer 
von der Oberfläche solcher Silber waren entfernt, so dass eine feine 
Schichte reinen Silbers znräckbleibt, welche die Farbe des legierten 
verdeckt. 

Die Stücke, welche man weisssiedeu will, müssen vorher müssig 
uud kui ze Zeit ausgeglüht werden, damit sich das Kupfer au der Ober- 
fläche gleichmässig oxydiert und aller Schmutz entfernt wird, welcher 
die voUkommene Wirkung des Sudes yerhindem kOnnte. Nur solche 
Gegenstände, welche Blastizit&t oder Steifheit behalten sollen, d&rfen 
ni(ät geglüht werden. Der Sud selbst muss so beschaffen sein, dass 
er wohl das Kupferoxyd, nicht aber das Silber auflösen kann. 

Der am gewöhnlichsten gebrauchte Sud besieht in einer Auflösung 
von 1 Teil Weinstein, 2 Teilen Kochsalz in ?>2 bis 48 Teilen Wasser; 
diese wird in einem kupfernen Gefässe bis zum Kochen erhitzt, worauf 
man die Silbergegenstände hineingibt , uud sie solange darin liegen 
lässt, bis sie blank erscheiueu. Die liierzu erforderliche Zeit ist uach 
dem Feingehalte des Silbers Tersehieden nnd betrigt sl B. bei Silber 
von 750 bis 812 Tausendteilen etwa 7 bis 8 Hinuten. — Bs lassen sich 
zum Sieden überhaupt alle Säuren anwenden, welche das Kupfer, aber 
nicht das Silber auflösen. Je feiner übrigens das Silber ist, desto schftrfer 
kann die Säure sein. Sehr wirksam ist die verdünnte Schwelslsftnre zum 
Weisssieden, die man ans Wasser und Vitriolöl so zusammenmischt, 
dass das Gemisch ungefähr wie scharfer £ssig schmeckt (ungefähr 
4ü Teile Wasser auf 1 Teil Vitriolöl). 
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Auch das saure schwefelsaure Kali ist sehr gut anwendbar und 
wirkt so stark, daw man dessea Auflösaug im Wasser gar nicht zu er- 
wärmen braucht. 

Einmaliges Sieden ist iu der Regel nicht ausreichend, weil die 
Gegeuätäude meibt nicht die geuiigeude Weisse erhalten. Man reibt sie 
daher nach dem ersten Sud mit feinem Sande, oder wenn die Ober« 
flSche Tensiert ist, mit einer Kratabfirste aus Messingdrabt ab, gldht 
abermals nod wiederholt das Sieden. Oefters wiederholt man das 
Sieden zum dritten Male. Im allgemeinen ist zu bemerken, dass, je 
feiner das Silber ist, es desto schöner durch das Sieden wird. Auf 
geringhaltiges Silber lasst sich nur schwer ein guter Snd hringcD, selbst 
wenn dasselbe dreimal gesotten wird; bei solchen Gegenstrmden ist es 
am besten, wenn sie zum letzten Male gesotten werden, dem Sude eine 
Üilbeiaul'lösun^ zuzuasetzeu, welche dann auf dem geriugeu Silber eincu 
Silberuiederschlag erzeugt, was allerdings schon mehr eine Vct äilbci uug 
zn nenoen ist. 

Arbeiten, die matt bleiben sollen, bedeckt man vor dem zweiten 
Sieden mit einem Brei ans Wasser und Pottasche (oder gebranntem 

Weinstein), glüht sie nud löscht sie im Wasser ab. Die Pottasche 
wirkt durch ihre Fähigkeit, Knpferoxyd aufzniö on, nnd verleiht der 
Metallfl&che ein gleichförmigeres nnd schöneres Matt. 



Gefftrbte Goldarbeiten and w ei sage sötte ne Silberarbeiten dürfen 
der Operation des Schabens nicht unterzogen werden, weil bei beiden 
der feine üeberzug, welcher die weniger schöne Farbe des legierten 
Metalles verdeckt, wieder weggeuonimen werden würde; aus demselben 
Grunde dürfen sie auch weder geschlißen, noch mit pulverigen Substanzen 
poliert werden; man gibt ilmeu daher ohue weiteres die Politur oder 
den Glanz mittels des Polierstabfes, Hlutsteiues odcr, wo dies nicht 
angellt, mittels der messingeucu Kratzbürste. 

Gesotteue Goldarbeiten (nicht gefärbte) könneu ebenfalls ohne 
weiteres mit Polierstahl, üiutsteiu oder der Kratzbürste poliert werden; 
meistens aber werden sie zuerst schabt, dann geschliffen und endlich 
mit Polierpulvern poliert. Bei den Silberarbeiten geht das Schaben und 
Schleifen dem Weisssieden immer voraus. 

Das Schaben hat den Zweck, von den befeilten Arbeitsstücken den 
Feilstrich wegzunehmen und sie für das unmittelbar darauffolgende 
Schleifen vorzubereiten. Die Mittel hierzu sind scharf G:e'schlifFene 
stählerne Werkzeuge (Schaber, Schabeisen) von verschiedenartiger 
Gestalt, mit welchen mau feine Späuchen wegnimmt, wodurch die Ober- 
fläche der Arbeit schon einen gewissen Glanz bekommt. 

Die Schaber der Goldarbeiter sind dieselben, wie die des Graveurs 
und ist das NSbere hierüber bereits beim Gravieren (S. 128) vorge- 
kommen. Der Goldarbeiter wendet meistens die drei- und vierschneidigen 
Schaber an (seltener zweischneidige) ; selbstverständlich greifen die drei- 
schneidigen Schaber scliärfer an, als die vierschneidigen, und unter 
diesen wieder die hohlgeschliffeuen stärker, als die mit ebenen Flächen, 



i, Seliaben der tteld- und Silberarbeiteu. 
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erzengen aber meist eise gewellte, weniger glatte Oberfläche, weil sie 
tiefer eindriugeo. 

Bei gefärbten Goldarbeiten will mnn «"rtoi-s einzelne Teile der Ober- 
fläche m der uatürlichen Farbe der Legierung und glänzend erscheinen 
lassen, wahrend die angrenzenden Teile matt bleiben sollen, lu solchen 
Füllen belegt mau alle Teile, welche die Farbe nicht behalten und nicht 
matt bleiben sollen, mit Papier, welches mit Gamm! angestrfehen warde, 
trocknet es.dnrcb gelindes Erw&rmen, nnd nimmt mit dem Schaber 
(vorsicbtig die Grenzen des Papieres eiuhalteod) das Papier samt der 
darunterliegenden feinen Qoldschichte ab, welche jene Flüche bedeckte, 
die in der Farbe der Legierung erscheinen, nnd nachher geschliffen 
and poliert werden soll. 

Die Silberarbeiter gebrauchen für kleinere Arbeiten diej>eU>en Schaber, 
wie die Goldarbeiter, für grössere Gegenstände sind dieselben schanfel- 
förmige, sehr scharf geschliffene Werkzeuge, mit gerader oder bogen- 
ISrmiger Schneide, welche rechtwinkelig an einem mit einem Hefte ver^ 
sehenen Stiele sitzen. 

]Me Hg. 18 bis IC^ faf. XIX, zeigen solche Schaber; flg. 18 ist 
eine lÜngenansicht l'ig. 13, dreieckiger Schaber, mit zwei in eine 
Spitze verlaufenden geraden Schneiden ab, bc, für Furchen anwendbar, 
fig. 14 hat gekrümmte Schneiden ff h, h r. I'Ir. (5 ist mit drei Schneiden 
ahjbc nnd cd versehen. Flg. 16 hat zwei gerade Schneiden, die 
nnten in eine abgerundete sicli verlaufen. Manche Schaber besitzen 
ansiutL der konvexen (wie in Kig, 16) eine nach einwärts gekrümmte 
Schneide, so dass unten zwei Spitzen entstehen etc. Die Art der Au- 
wendang dieser Werkzeuge bedarf keiner besonderen Erklftrnng, nnd 
richten sich derlei Werkzeuge nach der Gestalt der Arbeitsstücke. 

4. ScUeifei« 

Das Schleiteu ist eine wichtlt^e Operation, indem von der richtigen 
Ausffihrnng derselben der Effekt der Arbeit wesentlich abhängig ist. 
Wenn durch das Schaben auch der feine F'eilsirich weggenommen und 
ein gewisser Glans hervorgerafen wird, so hlnterUisst dasselbe doch noch 
merkliche Unebenheiteni die das schOne Aussehen beeintrSchtigeo. Die 
. Yollendang der Arbeit' geschieht dnrch das Polieren; diesem mnss aber 
eine Operation vorausgehen, welche der MetallflSche eine feine und 
makellose Glätte, jedoch ohne Glanz, erteilt, es ist dies das Schleifen. 
Diese Glätte kann abpr nur allmählich erreicht werden, indem man 
narlieiuander Schleifmittel von steigender Feinheit anwendet, unter 
denen jedes folgende die Spuren des vorhergelieniien vertilgt, so da.ss 
am Ende [eine durchaus gleicbmässige roatt^ OberÜäche ohne sichtbare 
Ritze entsteht 

Das Schleifen der Goldarbeiten wird mit kleinen Wassersteinen 
ans freier Hand vorgenommen, denen man mittels einer alten Feile 
jene Gestalt gibt, welche der Form des Arbeitsstückes am besten ent- 
8|iricht. Am häufigsten wird der gewöhnliche blaue Messing Schleif- 
stein angewendet; er ist ein bhiugraner Thonschiefer und gehört unter 
die weicheren Sorten der Wasserstaue. Unter den härteren Sorten 
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fiodeo die böhmischen oder Prager-Schleifstetne von grfiillidi 
grauer Farbe ebenfalls AnweDdung; sie sind gewöhnlich 10 bis 16 ctt 
lang, 0,3 bis 1,6 cm breit und 0,1 bis 0,4 cm dick. 

Pie StPine werden beim Srlileifen fortwährend mit Wasser benetzt; 
(\('r abgeschljffpno vSchiamm (Schüft), welcher Stein- und Goldteile 
eutiiält, wird sorgfältig gesammelt, am daraus später das Gold wieder 
zu gewinnen. 

Mitunter wird auch Bimsstein mit Wasser angewendet, was dann 
meist unniittelhar vor dem Polieren geschieht. 

W( IUI glänzende Stellen neben matten erscheinen sollen, so bedeckt 
mau die letzteren wahrend des Schleifens mit Leim, welcher mit Gummi- 
gutt in Wasser angerieben ist, oder mit einer Auflösaog von Schellack 
in Weingeist, oder leimt Papier darSber. Bei der Anwendung des Leims 
muss man statt Wasser Oel auf den Schleifstein geben, damit jener sich 
nicht anfweicht. 

Silberarbeiten werden nach dem Schaben mit ganzem Bims- 
stein nnd Wasser, hierauf mit blauem Wasserschleifsteine und 
endlich mit Kohle geschiilfen (nach welcher Behandlung dann erst das 
Sieden erfolgt). 

Der Bimsstein ist bekanntlich ein vulkanisches, zum giössten 
Teile aus Kieselerde und aus Thouerde bestehendes Produkt, von grauer 
Farbe, verworren faserigem Gefüge mit zahllosen Blasenränmen durch- 
zogen, ziemlich hart und selbst im feiiksten Pulver noch rauh. Man 
richtet sich denselben für den Gebraucii durch Abraspeln oder Keiben 
an einem anderen Stücke passend an (entweder fladi, konvex oder 
konkav e(c), tancht ihn In Wasser und überreibi mit ihm das Arbeita- 
stQck. 

Die Holskohle, Schleifkohle, wird wie ein Schl^fstein mit 
Wasser gebraucht (imr zu besonders feinem Schliffe mit Oel) und greift 
im ersteren Falle ziemlich scharf an. Sie nimmt die feinen Risse, welche 
der Bimsstein oder der Wasserstein zurückgelassen liat, sehr gut weg 
und er/euirf eine feine matte Oberfläche. Es eignen sich aber nicht 
alle Kohlen gut zum Schleifen; insbesondere nicht die ganz durchge- 
glühte, wie sie in der Asche der Holzkohlenfeuerungen übrig bleibt, 
aber auch nicht die halbgargebranute, welche sich oft uuter der käuf- 
lichen Heilerkohle findet; erstens Ist viel an weich nnd mfirfoe» leiiCere 
dagegen schleift nicht fein, sondern macht Rttse. Am besten ist es» 
sich die Schleifkohle selbst in bereiten; das tanglichste Hols hieran ist 
das des schwarzen Holunders, aber auch Linden- und Weidenhob ent- 
spricht dem Zwecke. Das Holz, welches man verkohlen will, muss 
vorher gut ausgetrocknet sein, zu diesem Zwecke ist es s^nt, sich solches 
im Winter zu verschaffen, wo es weniger saftreich ist, und es 
zu spalten. Die gehörig ausgetrockneten Stücke bestreicht man nun 
stark mit Lehm, oder man umhüllt sie in einem irdenen Topfe ganz 
mit Sand, damit die Luft so ziemlich ausgeschlossen bleibe, und lässt 
sie so In einem TOpferofen den Brand mltmaclieo. Man kann anch 
mit den Hohsstncken dn Behfiltois von Biseoblech (s.'B. ein Stfick 
Ofenrohr, welches man an beiden Enden verachliesst) vollstopfen, das- 
selbe dann hinreidiend lange ins Fener legen und dann, mit ßrde dber- 
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sehfittot, erkalteu lassen. Die Kohle von Holzarten mit grobem Gefäge 
ist zum Schleifen nntanglich, well sie harte Teile enthalt» welche stark 
einritzen; anch hat man wahrgenommen, dass die ftnsserste Schichte 

der besten Scbleifkohle härter und zum zarten SclilifT weniger geeignet 
ist, als das Innere, daher man vor dem Gebrauche der StOcke die 
Oberfläche derselben in geringer Stärke wegschneiHen soll. 

Wenn an Arbeitsstficken vollkommen ebene Flachen, Facttttn, 
gerade Kanten, scharfe Ecken etc. augeschlifTen und poliert werden 
sollen, so ist es immer schwer, dieselben mit der erforderlichen Ge- 
uauigkeit ans freier Hand herzustellen, in solchen Fällen ist es rätlich, 
sich einer Schletfmascbiiie zn bedienen, nm so mehr, als derlei Arbeits» 
stücke Dor dann von vorzüglichem Effekte sind, wenn der Schliff voll- 
kommen richtig ausgeführt ist. 

Recht tauglich zum Schleifen kleiner Gegenstände ist die in fran- 
zösischen Uhrenfabriken häufig gebrauchte, meist unter dem Namen 
Lapidar (fnjvdaire) bekannte Schleifniascljine älterer Konstruktion. 
Man hat diesellc In verschiedenen Grössen, so dass der Durchmesser der 
Scheiben 7 bis 30 cm beträgt. 

Auf Taf. XIX ist eine solcbc Maschine kleinster Art (aus Ait- 
mtltters Besdireibaog der W^toengsammlung des polyt. Institates zu 
Wien) abgebildet flg. I# ist eine Lftngenansicht, ^^'^ 7 bis t zeigen 
Bestandteile. Das Hanptgestelle der ganzen Haschine besteht ans der 
vierkantigen Bisenstange A (Fig. 10), auf welcher sämtliche Teile ruhen, 
nnd mittels welcher man die Maschine in einem Schraubstock einspannt. 
Die senkrechte Achse welche obeu die Schleifscheibe G und unten 
eine hölzerne Schnurrolle trägt, ruht unten anf der SpitzensHnaube F 
und oben, mit ihrem Halse, in dem Querstücke I. Die Schieitscheiben 
werden mit iiireu viereckigen Zapfen in das ebenso gestaltete Loch der 
Achse E eingesteckt und durch die Schraube bei E festgehalten. Von 
der Schnnrrolle an Ey geht eine starke Darmsaite ohne finde Aber die 
grosse Seheibe welche sich om einen am Schieber B befestigten 
Zapfen drehen kann. Die Spannung der Saite geschieht durch den 
Schieber die Umdrehung der Scheibe i>, und somit anch der Achse Ey 
durch die Kurbel C. Da rier Durchmesser von D bedeutend grösser 
ist, als jener nn der Schraube von A', so wird sich letztcte auch be- 
deutend schneller drehen als D. Versieht man nun die IScIiieifscheibe 0 
mit einem Schleif- oder Poliermittel, so kann man flache Gegenstände 
bloss durch Anhatten mit der Hand sehr schnell, schön und leicht be- 
arbeiten, wenn man sie etwa anf einem Stücke Kork befestigt. Für 
konvex gekrnnimte GegcnstSnde braucht man jedodi eine eigene Vor- 
richtung, die später beschrieben werden soll. 

Was die Schleifscheiben betrifft, so hat man deren je nach der 
Art des gewünschten Schliffs mehrere ans verschiedenen Materialien 
za verwenden. Zur ersten Vorarbeit nimmt man gewöhnlich eiserne 
Scheiben, man hat aber anch welciie von Kupfer, Messing, Kanonen- 
metall, englischem Zinn, Zink, oder aus einer Komposition von Zinn 
und Zink, ^uni feinsten Schliff auch solche vuu gehärtetem Stahl oder 
von Spiegelglas; zu ordin&reren Arbeiten anch solche von Hahagoni-| 
Bichen-, Linden- oder Bimbanmholz, anch hfilzeme mit feinem Hnffils 
oder Xeder belegte. Damit die Arbeit keine Reifen bekomme, sind 
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die genau abgedrehten Metallscheiben auch noch geschliffen, aber nicht 
in der Rundung, sondern stralilenfuimig {fl%. 10)//; liierdnrcli entstehen 
nach den Halbmessern lanfeude Risse, in welchen das Schleifmittel sich 
aufhalten kann, daher die Arbeit nicht so leicht verdorben werden 
kann, was gewiss der Fall wäre, wenn jene Risse konzentrisch mit 
der Schneide laufen würden. Selbstverständlich müssen solche Scheiben 
TOD Zeit za Zeit geebnet and auf die bezeidmete Art nen geschliffen 
werden, da dennoch bei fortgesetstem Gebranch solche konzentrische 
Risse entstehen. 

Als Schleifmittel kann man für die Maschine, gepulverten Schleif- 
stein (levantinischen Oelstein, blauen Wasserstein etc.) oder gepulver- 
ten Bimsstein im geschlämmten Zustande benutzen, auch Kohle taugt 
in manchen Fällen. Eine Regel ist es nhi iij;t'i].s, die verschiedenen 
Schleifmittel immer sehr dünn aufzutragen, und die Arbeit so zu tühren, 
dass sich die mit Oel, Wasser oder Bruuntweiu augemachte Masse unter 
ihr nicht sn sehr anhäufe, ohne welche Vorsicht man nie ebene Flächen 
erhält 

Gegenstände mit bogenüSrmigen Flächen lassen sich nicht gnt mit 
freier Hand anf die Scheiben halten, man wendet deshalb besondere 
Tr5ger an, deren auf Taf. XiX zwei abgebildet sind und deren jeder 
auf die senkrechte, cylindrische Stütze a (fig. 9 und 10) aufgesteckt 
werden kann. Diese Stütze ist mittels ihres unten rechtwinkelisr ange- 
setzten, gabeltöi migen Fusses b (Flg. 7) auf folgende Art mit dem 
Gestelle der Maschine verbunden. Am obersten Querstücke desselben, 
I, (Flg. 7 n. iO)j ist noch ein nach vorwärts gehender, in fig. 7 mit K be- 
seichneter Arm angebracht, der sich in eine runde, mit einem Loche 
versehene Platte endet. Dnrch das Loch geht eine Schraabe mit einem 
vorspringenden Kopfe c (i^ig. 10 und 7), an welche die F16gelmatter d 
(Vlg. 10) unter dem Arme des Gestelles sich ausdiraaben lässt. Schiebt 
man den Träger mit seinem gabelförmigen Fusse unter den Ansatz e 
der Schraube, so kann man die Stütze und somit auch das mit dem 
Trager verbundene Arbeitsstück, durch Verschieben und Drehen des 
Fusses in jede beliebige Entfernung von der Schleifscheibe bringen, 
durch die Flügelmutter d feststellen und so auf jeder Stelle der Scheibe 
die im Träger befestigten Stficke beai'beiten. 

Der in Kg. !• aufgesteckte Träger ist in Vig. 9 bis • vergrfissert 
gezeli liiu't. Der znm Einspannen der Arbeitsstücke bestimmte Kopf L 
(Fig. 7 I is 10) besteht aus zwei Hauptteilen, wovon der vordere wieder 
in der Mitte, um Platz für die sechseckige Schraubenmutter zu ge- 
winnen, rund ausgenommen ist, und zwei Teile hat, deren jeder für 
sich an die liintere ganze Platte festgeschraubt werden kann. Hat mau 
also die hohle Kante eines bogenförmigen Stückes z. B. eines Reifens, 
Ringes u. dergl. einzuspannen, so muss man sehen, in welchen Teil 
des Kopfes sie nach ihrer Krümmung am besten passt; die zuugenförmige 
Krfimmnng bei e (Vig. 9) dient fnr kleinere, die des Unterteils hingegen 
fär grossere Bogen. Gesetst, man habe an einem Arbeitsstücke einen 
grösseren Bogen zu bearbeiten, so schraubt man nur d« n untern Teil / 
ab, legt die Arbeit auf die hintere ganze Platte, f wieder oben auf, 
nnd verbindet alles durch die Srhrnnben, aber erst dann, wenn man 
die zu bearbeitende Fläche so gestellt hat, dass sie aber den Kopf 
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vorsteht nod BOeach luit der Sclileifscheibe iu unmittelbare Berahrnog 
gebracht werden kann. Der Kopf ist durch die schon erwähnte, in der 
Mitte von L (fig. 9) sichtbare Mutter an seinem langen, in einem 
hölzernen Hefte steckenden Schaft h (Ifig. 7 und 8) befestigt, und liegt 
mittels des letzteren in dem eigentlichen Träger, dessen Hanptstiick 
eine starke, oben und unten mit zwei runden Ausiitzen /, i {f\%. 7 nnd 9), 
versehene Eiseuschiene ist. Die Ausätze i lassen sich leicht auf der 
senkrechten Stätze a (Fig. 9 nnd 10), verschieben und anch festklemmen, 
sn welchem Zwecke sie aufgespalten nnd mit Lappen verseben sind, 
welche durch Scbranben, nnter denen eine bei k (rig. 5) sichtbar ist, 
an die Stätze a angepresst werden. An dem eben erwähnten Hanpt- 
stficke des Trägers ist noch ein Quadrant m angebracht, mittels dessen 
sich der Kopf L mit der eingespannten Arbeit beliebig stellen iHsst. 
Die in fast wagerechter Lage gezeiclinete Schiene / (Fig. 8) \v\\ ■in der 
punktierten Achse n ihren Drehuugspuukt, der mit ihr ans dem (rau- 
zeu bestehende Quadrant rn aber (eigentlich dessen bogeniurmiger Ans- 
schnitt) dient dazu, mittels der Schraube o den richtig geneigten Schaft h 
in der verlangten Lage wieder festsustellen. Die Verbindung des Schaf- 
tes h mit der Schiene l ist derartig, dass man h nach Belieben ent- 
weder am hölzernen Hefte um seine Achse drehen, od( r rni li gans 
unbeweglich erhalten kann. Die Ansätze p (Fig. S und \%) haben 
runde Löcher, in welchen der Schaft A ruht; damit er sich aber nicht 
der Länge nach verschiebt, so hat er hinter dem vorderen Ansatz p 
einen runden Kopf, mit welchem er an demselben liegt, liintfi ihm 
aber einen dünner gedrehten Hals. Mit diesem ruht er auf einem lialben 
Zapfenlager (in beiden Figuren durch schraffierte Linien augedeutet). 
Demnach Iftast sich der Schaft k in den drei Lagern beliebig drehen. 
Die Icleine FlSgelschranbe in der Nftbe des Buchstaben i (Hg. Ii) 
dient zum Festhalten des Schaftes ^, und hat ihre Matter in dem 
Stucke schraubt man sie hinein, so druckt sie auf das erst erwähnte 
halbe F a^^^er, presst dieses in den Hals und also an den Schaft h fest 
an, wodurch er dann festgehalten wird. 

Der Vorgang beim Schleifen ist nun folgender: Es sei z. B. alles 
wie iu Kig. 10 vorgerichtet, und in L etwa ein Reifen eingespannt j 
um ihn uuu mit der Schleifscheibe G in Berührung zu bringen, muss 
der Schaft h und der Kopf L mittels der Drehung des Quadranten m 
so schief gestellt werden, dass die Arbeit auf der Scheibe Q aufliegt; 
macht man nun den Schaft durch das oben erwfthute halbe Lager 
fest und setzt am Griffe C die Maschine in Bewegung, so wird nur 
eine kleine, knrze nnd ebene Facette, und zwar (weil der Schaft mit 
der Fläche von G nicht parallel steht/l schr-iü: abgeschliiTen werden. 
Will mau das aber nicht, und soll vielmeln- der ganze Bogen ge- 
schliffen werden, so darf man den Schaft nicht feststellen, sondern 
man fasst das Heft, uud dreht ihn> dabei, während die Schleifscheibe 
wirkt, langsam vor nnd snruck, so dass alle Teile der Arbeit allmählich 
nnd ohne abzusetzen mit der Scheibe in Berührung kommen. Dass 
man durch Verstellen des Quadranten Facetten von beliebigen Winkeln 
erhalten kann, ist nach der bisherigen Erklärung selbstverständlich. 

Soll die bearbeitete Flache ganz eben werden, so ist sie so ein- 
zuspannen, dass sie, wenn der Schaft wagerecht, also parallel mit der 

V. Kulm er, Goldurbeiiei etc. IS 
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Bbene der Schleifscheibe G steht, auf der letsteren liegt. Dies bewirkt 

man durch Einspannen in den zungeofÖrmigon Teil des Kopfes (fig. 0) 
bei ^, der länger ist, und also bis auf die Scheibe bei wagerechter 
Stellung des Schaftes licrahrcicht. Tn r>l!pn Füllen aber darf während 
der Arbeit das Hauptstück des Triigers, an welchem die Ansntzo ?, % 
(Flg. 9) fest sind, auf dem Fasse h der Stütze nicht aufstehen, sondero 
es rauss sich höher und frei au der Stütze a befinden, wodurch dann 
die Arbeit auf der Scheibe ruht, und au dieselbe durch die eigene 
Schwere des frei an a schwebenden TrS^rs angedruckt werden. 

7. Pellem. 

Das Polieren hat den Zwerk , den dnrrh den Schliff vorbereiteten 
GoM- und Silbergegeustandcn den höchsten Grad von Glätte (d. i. 
Glanz) zu erteilen. Es wird auf zweierlei Weise liewirkt: entweder 
durch Niederdrücken der äusserst zarten, noch vom Schleifen her- 
rfihrenden Unebenheiten, oder dnrch Wegnahme dersdben. Im ersteren 
Falle wendet man sehr harte nnd glatte Körper an (Polierst&hle, 
Poliersteine etc.), mit welchen das Arbeitsstück gleichsam gerieben 
wird, im letzteren dagegen pulverige Substanzen (PolierpaWer), 
welche die zarten Unebenheiten wegnehmen. 

A. Polieren mit dem Polierstahle. Die Polierstähle müssen, 
wenn sie ihren Zweck erfüllen sollen, aus glashartem Stahle bestehen, 
und selbst auf das feinste poliert sein. Ihre Gestalt richtet sich nach 
jener der Arbeitsstücke, man hat sie zuugenfSrmig, am Ende gespitzt 
oder abgerundet, halbmondfttrmig etc., worüber beim Gravieren (S. 129) 
das l^äbere su finden ist 

Statt der Polierstähle wendet man h&nfig den Blutstein an; er 
ist ein ans rotem Eisenoxyd bestehendes Eisenerz von einem bedeutend 
hohen Härtegrade, rötlichgrauer Farbe und strahlig faserigem Gefüge. 
Man gibt ihm ähnliche Formen, wie dem Polierstahle. Die Blutsteine 
müssen eine möglichst gleichartige Oberfläche besitzen nnd frei von 
feinen Rissen sein (letztere machen sich gewöhnlich durch eine andere 
Farbe bemerkbar und enthalten meist ein feines Pulver, welches die 
GegenslSnde zerkratzt). 

PolierstShle nnd Steine fasst man beim Gebrauche sehr nahe gegen 
den wirksamen Teil hin am Hefte und führt sie nnter Anwendung 
eines angemessenen Druckes in kürzeren oder längeren Zügen auf der 
Arbeit vor- und rückwärts. Runde Gegenstände lässt mau auf der 
Drehbank rundlaufen, während man den Polierstahl oder Stein andrückt. 
Dünne Gegenstände legt man auf eine passende Unterlage aus Blei, 
damit sie nicht verdrückt werden. Während des Gebrauches muss der 
Polierstahl fortwährend mit Seifeuwasser oder schwachem Essig benetzt 
werden, damit er schlüpfrig bleibt, sich nicht zu sehr erhitzen kann 
und schneller wirkt, üebt man auf den Polierstahl oder Stein einen 
zu starken Druck aus, so wird die Oberfl&ehe des Arbeitsstfiekes wellen- 
förmig, indem sich durch das Verschieben der Teilchen Qnerfalten 
bilden, welche die Schönheit des Glanzes bedeutend beeinträchtigen, 
weswegen auch eine noch so sorgfältig ansgefOhrte Politur mittels des 
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Polierstahles oder BlutsteioeB Die so schdn ausföllt, als eine darch 
Polierpolver ersengte. Indes kann man den Polierstahl nie ganz nm* 
gelieu, namentlich wenn die za polierende Oberfläche mit Erhöhungen 
und Vertiefungen versehen ist, in welche man mit Polierpnlvorn durcli- 
ans iiirht gelangen kann, ndor wonn eine ()be?-flr)che nur teilweise polir>rt, 
werden soll, was mit Pulvern ebenfalls schwer l' wegen der richtigen 
Einhaltung der Grenze) ausznführeu ist, oder weuu Gegenstände ver- 
goldet, versilbert, weiss gesotten oder gefärbt sind, wo dann der feine 
Uebersng wieder weggenommen werden wfirde. 

Wenn Polierstähle aulialLend gebraucht werden, so verlieren sie 
fast giiüi. ilire Wirkuug, iudem sich äusserst feine Teilchen des polierten 
Hetalles an dieselben anli&Qgeu, so dass sie dann schlüpfrig uod fast 
wirkungslos fiber das Metall hingleiten. In einem solchen Falle muss 
man sie wieder anffrischeo, was dadurch geschieht, dass man sie auf 
dnem, über Holz aufgezogenen Leder, welches mit Zinnasche und Oel 
versehen ist, reibt. Blutsteine werden ebenso behandelt, nar trägt man 
anstatt Zinnasche Polierrot mit etwas Oel auf. 

Kratzbürste, Drahtbürste. Dieses Werkzeug vertritt in vielen 
Fällen die Stelle des Polierstahles dort, wo wegen der eigentümlichen 

Beschaffenheit des Arbeitsstückes, weder dieser, noch Polierpulver an- 
gewendet werden können, £. ii bei feinen goldenen oder vergoldeten 
Ketten uud ebenso beschaffenen Gegenstäudeu , deren Oberfläche mit 
feinen erhabenen und vertieften Verzierungen versehen ist etc. 

Die Kratzbürste ist ein aus dünnem Mcssingdraht gebildetes Werk- 
zeug. Mau verfertigt sich dieselbe leicht selbst dadurch, dass mau 
feinen Draht mehrere hundert Mal über ein (12 bis 15 cm langes) 
Brettchen, oder zwei parallele Stäbchen wickelt und so eine Art Strähn 
bildet, dessen mittleren Teil man dann mit einem dickeren Drahte 
schraubenförmig umwickelt; wobei die schleifenfSrmigen Enden hervor- 
ragen, die man selten so gebt aucht, sondern aufschneidet, so dass dann 
eine Bürste entsteht. Bei häufigem Gebrauche bindet man die Kratz- 
bürsten au einem hölzernen Stocke fest, mit dem sie sich bequemer 
handhaben lassen. Haben sie sich abgenutzt, so wickelt man etwas 
vom Verbindungsdrahte ab, und um den Stock herum, 

Plg. I, Tiif. XXI, zeigt eine solche Kratzbürste gewöhnlicher Art; 
in der Zeichnung ist das eine £nde a aufgeschnitten, das andere b noch 

schleifen form ig. 

In Wg. 2, 3, 4 ist eine andere sehr bequeme und ohne Stock zu 
gebrauchende Kratzbürste abgelnidrt. Die Fassung für die Drühte be- 
steht aus einem kurzen, an beiden Enden offenen und an einer Seite 
plattgehämmerten Kehre a (z. B. ein Stück Flintenlauf) und aus einer 
beweglichen viereckigen Eisenpiatte c im Inneren; zwischen der platt- 
gehämmerten Fläche a und der Platte e befindet sich der str&hnartig 
gewundene Draht ^, welcher dnrch die beiden an e wirkenden Schranben d d 
fest an die Wand a angepresst wird. Die untere Schleife ist aufge- 
schnitten, so dass die Drahtenden bürstenartig hervorstehen. Nach er- 
folgter Abnutzung lüftet man die Schrauben und zieht den Drahtbnschel 
etwas weiter hervor. 

12» 
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Die Wirknng der Eratebfirate ist jener des Polierstahles verwandt, 
iodem sie ebenfalls auf einem Glattreibeo bemht; beim Gebrancbe be- 
netzt man 8ie ebenfalls mit Seifenwasser. 

Man liat anch Kratzbürsten ans cfesponnenen Glasfäden mit ziem- 
lich gutem Erfolge angewendet. Ein Büscliel solcher Glasßden wird 
roit Bindfaden umwickelt, so dass au jedem Ende ein 1,8 cm langer 
pinselartiger Büschel hervorsteht. 

B. Polieren mit Polierpulvern, Glanzschleifen. Das Po- 
Heren mit Palzem ist eine Fortsetzung des Schleifens, nnr dass das 
Polver beim Polieren ein viel feineres sein mnss. Eine wesentlicbe 
Vorbedingung für das Polieren mit Pnlvem ist der genaae nnd richtige 
Schliff, und es Icann nur dann gut gelingen, wenn letzterer ganz frei 
von Ritzen und vollständig gleichmässig sehr feinmatt ausgeführt ist. 

Die Substauzeu, die der Gold- und Silhernrbeiter hierzu gebraucht, 
sind: Tripel, Knochenasche und Poiterrot (samtlich in feioge- 
pulvertem und geschläraratem Znstande.) Beim Gebrauche werden sie 
gewöhnlich auf Holz, Leder oder Filz aufgetragen. — Das Holz (am 
besten Linden- oder Weidenhols) wendet man in Form gerader Stibdien, 
verschiedenartig zugeschnitten, oder dfinner Spftnehen (um in Yertiefangen 
zn gelangen) an, nnd tragt das Poliermittel entweder anmittelbar auf, oder 
man bekleidet derlei Stäbchen mit Leder- oder Filzstreifen, die man 
aufleimt. Manchmal benutzt man die Haut der Fingerspitzen zum Auf- 
tragen des Poliermittels, oder für Gegenstände mit erhabenen Verzie- 
rungen eine weiche Bärste, auch ein- und mehrfache Zwirnt^den, die 
mit dem Poliermittel versehen in Ecken und fSpalteu hin- and herge- 
zogen werden. 

Polierrot: In erster Linie ist das Polierrot nad seine Ge- 
winnung etc. zu erwShnen. Man versteht n&mlich unter dieser Be- 
zdehnnng nnd ihren Synonymen Rouge, Grocns, Englischrot, Pariserrot 
ein rotes Eisenoxyd, welches auf verschiedene Weise bereitet und 
durch Schlämmen als feinstes Pulver hergestellt wird. Dasselbe bildet 
eines der vorzüglichsten Poliermittel für Metalle etc. 

Das Polierrot wird in grösseren Quantitäten als Nebenprodukt bei 
der l' ilii ikaiirin des sogenannten Nordhäuser VitriolÖles (rauchende 
Schweielsüuiej gewonnen, wo es von dem der Destillation unterworfenen 
Eisenvitriol als rotbraunes Pulver (Kolkotiiar od^ Caput mortuom) zu- 
rnckbleibt, das aber noch etwas Schwefelsäure enthält, die durch Kochen 
mit schwacher PottaschenauflOsung entfernt wird, woranf man das 
Pulver gehörig mit Wasser auswäscht 'Und schlämmt. 

Das käufliche Polierrot hat nicht immer die Eigenschaften, die 
zum Polieren erforderlich sind; oft besitzt es noch einen geringen An- 
teil an Schwefelsäure, meist aber ist es nngleicliartig in der Masse, 
daher man es oft erst answasdien und auch schlämmen mnss; es ist 
daher von Vorteil, wenn mau sich dasselbe selbst bereitet, wozu fol- 
gende Verfahrungsarten Empfehlung verdienen: Käuflicher Eisenvitriol 
wird kalclniert, d. h. man erhitzt ihn in einer eisernen Pfanne bia znm 
Schmelzen, und iSsst ihn unter beständigem Omruhren solange auf dem 
Feuer, bis er ganz trocken wird und in ein gelblichweisses Pulver 
zerHllIt. Dieses wird zerrieben, gesiebt und sodann in einem bedeckten 
hessischen Schmeiztiegel gegen anderthalb Stunden, überhaupt solange ge- 
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glüht, bis beim Abnehmeu des Deckels keine Dämpfe mehr aufsteigen. 
Nacli <lein Erkalten erscheiut die Masse als eiu scliöQ rotes, wenig 
oder gar uiclit zusamDiengcbackenes Pulver, welches man im Mörser 
feiu reibt, mit Wasser einmal auskocht und dann auf weiter unten 
erlfuiterte Weise schlämmt. Man kann auch in folgender Weise ver- 
falireu; Man setzt eiu feiogepulvertes Gemenge von 16 Teilen wetss- 
kaleiniertem Bisenvitriol, 16 Teilen gut getrockneter Pottasche und 
1 Teil Salpeter in einem bedeckten hessischen Tiegel nngeföbr eine 
Stunde lang der Rotglühhita» aas, pulvert es nach dem Erkalten (wo 
es in eiuen Klumpen zusammengebacken ist), zerreibt es nass, wäscht 
es mit heissem Wasser ein paarmal aus, und schlämmt und trocknet 
es schliesslich. Dieses feine geschlämmte Pulver Ut kaffeebraun, und 
kann für Gold und Silber schon in diesem Zustande zum Polieren 
gebraucht werden; setzt mau es aber noch einmal in einem ganz da- 
mit angefüllten, gut bedeckten Tiegel einer kurzen, rascli angebiacliteu 
und ziemlich starken Glühhitze aus, so erlaugt es die im Hundul be- 
liebte violette Farbe. 

Ein ganz vorzugliches Polierrot erhält man: wenn man 1 Teil 
Kleesäure in 6 Teilen, und 2 Teile krystallisierten Eisenvitriol in 8 Teilen 
kocheuden destillierten (oder Regen-) Wassers auflöst, beide Flüssig- 
keiten durch Leinwand filtriert und noch heiss die erste zur zweiten 
giesst, worauf mau den gelben Niederschlag wascht, trocknet und ihn 
dann in einem reinen Metallgefässe , unter bestandigem Umrühren mit 
einer eisernen Spatel solange erhitzt, bis er eine zimtbraune Farbe 
augeuummeu hat. 

Das Polierrot kommt in mehreren Farbeoabstufnngen vor, die vom 
Hellroten ins Braunrote und Dnnkelviolette obergehen. Die Ursache 
der verschiedenen Färbung liegt in dem bei der Bereitung angewendeten 
Hitzegrade; je höher dieser gewesen ist, desto duukler erscheint die 
Farbe und desto härter ist das Produkt, daher die dunklere Farbe ein 
sicheres Kennzeichen einer grösseren Harte ist; aus diesem Grunde 
muss zum Polieren von Gold und Silber (als nicht selir liarten Me- 
tallen) ein belli« (i's Pnlierrot (Gold -Rouge) erzeugt, oder ausgewählt 
werden, indem das braune oder violette wohl zum Poliereu des Stahles, 
aber nicht für Edelmetall taugt. 

Das Polierrot muss, wenn man einen günstigen Erfolg erzielen 
will, immer im geschlämmten Znstande angewendet werden. Den 
besten Effekt erzielt man aber, wenn mau die Arbeit mit einer minder 
feinen Sorte beginnt und mit einer sehr feinen vollendet. 

Diese Sorten erhält man auf folgende Weise: Mau richtet sich an 
einem staubfreien Orte drei gauz reiue Gelasse (am besten Gläser) vor, 
fällt eiues derselben mit reinem Wasser und gibt eine ziemliche 
Quantität des gepulverten Polierrotes hiuein. Hierauf rührt man das 
Ganze gut mit eiuem i einen Holzslabcheu um, lässt den luhalt unge- 
fähr 20 Sekunden ruhig stehen nnd peaat dann das Wasser in das 
zweite Geftss, indem man vorsichtig den Bodensatz zurncklisst Nach- 
dem es etwa 2 Minuten lang darin gestanden, giesst man es mit Zn- 
rttcklassuug des Bodensatzes in das dritte Gef^ss. Der Bodensatz des 
ersten Gcfasses wird nicht unmittelbar zum Polieren verwendet, weil 
er ungleichförmig ist, dagegen dar des zweitep und dritteii Qeiässes^ 
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nachdem man ihn getrocknet and staubfrei anfbewahrt hat. Selbst- 
verständlich ist die Sorte des dritten Gefitoses feiner, als jene des 
zweiten, nnd wird mit letzterer die Arbeit begonnen, mit ersterer 

YoUendet. 

Das Polierrot wird sowohl beim Polieren von Gold, als auch von 
Silber immer mit Branntwein oder Weingeist auf die betreffenden 
Polierwerkzeuge aufgetragen. 

Tripel: üuter diesem Nameu werden verschiedenartige Mine- 
ralien zum i-'olieren augewendet. Zuweilen ist der Tripel nichts als 
von der ^iatur zerkleinerter, durch Wasserströme fortgefühl ter uud ge- 
schlämmter Bimsteiu; zuweilen besteht derselbe aus deu Üeberresteu 
von Thonsehiefem, welche dareh entzündete Stein- nnd Brannkohlen- 
lager kalciniert worden sind; oder aas Hassen mikroskopisch -kleiner 
Schaltier -Gehaus e; manche feine und stark kieselhaltige Thonarten 
kommen gleichfalls unter dem Namen Tripel vor; desglei^dien der 
Polierschiefer der Mineralogen (Silber-Tripel.) 

Die Farbe ist meist schmutziggelb oder blassrot, seltener bränn- 
lich oder grau. Zum Gebrauche wird derselbe geschlämmt, in Kugeln 
oder kugelförmige Klumpen geformt und so iu deu Haudel gebracht. 
Auf Gold und Silber wird der Tripel jederzeit mit Baumöl gebraucht, 
indem man ihn anf Leder oder Filz anfstreicht. 

Englische Erde ist eine sehr feine uud leichte Art des Tripels 
(nach anderen das Prodokt der Verwitterung von Sdiiefer oder 
schwarzem Uarmor) von dankelgraner oder brftnnlichgraner Farbe, 
welche ganz wie der gewöhnliche Tripel angewendet, aber höher als 
dieser geschätzt wird. Die beste findet sich in Derbyshire und bei 
Swansea in Wales. 

Knochenascbe, Beinasche, gebrannte Knochen, Schaf- 
bein, ist der erdige (grösstenteils aus phosphorsaurem Kalk bestehende) 
Hiirkstaiid, wolcheu die Knochen der Tiere beim Ausbreuuen im offenen 
l^'euer hiuterlassen. Dieser Ruckstand besteht aus Stückeu von der 
unveränderten Gestalt der Knochen, wird gepulvert und geschlämmt, 
wonach er ein sehr zartes weisses Pulver bildet. Man wählt hierzQ 
vorzugsweise Schafsknochen. Znm Polieren d«r Goldarbeiten trftgt man 
die Knochenascbe mit Weingeist anf eine Lederfeile oder Filz etc. aof; 
zum Patzen angelaufener Silberwaren wird sie mit Wasser oder auch 
trocken gebraucht. 

Kienruss ist ein vortreffliches Mittel, um Goldarbeiten zu aller- 
letzt den höchsten Glanz zu geben ; jedoch muss er gat ausgeglüht sein, 

indem er sonst wegen des in ihm enthaltenen Oeles einen schmutzigen 
bräunlichen Strich gibt. Er wird mit Weingeist auf Leder, oder auf 
einer weichen Bärste gebraucht. 

Goldarbeiten, die mau vorher gesotten, ge.soluiljt und ge- 
schliffeu hat, werden jederzeit mit ruiveru poliert oder gianzgeschiiffen; 
hierzu gebraucht mau zuerst geschlämmten Tripel mit Baumöl, hierauf 
Knochenascbe mit Weingeist and zuletzt feines Polierrot mit Weingeist, 
so dass also die Arbeit uut Tripel begonnen, mit Knochenasche fort- 
gesetzt and mit Polierrot beendigt wird, welches letztere dem Golde 
jenen eigentfimlich schönen Glanz (schwarzer Glans) verleiht, der 
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durch Polierstälile nie erreicht werdeu kauu. Die Koocheuasche kann 
man viohl auch ganz weglasseu, und das Polierrot oomitielbar auf den 
Tripel ioigeu lassen. 

Gefärbte Goldarbeiten werdeu, damit sie ihre schoue Farbe nicht 
verlieren, immer mit dem Polierstälile oder mit Blutstein porn iu nur 
solche, welche wegen erhabener und vertiefter Verzierungen Uie An- 
weadaug des Polierstables nicht gestatten, werden, wie erwälint, mit 
der Kratzbürste behandelt. 

Nicht gei&rbte, aendern nar gesottene Goldarbeiten, werden meist 
nur dann mit dem Polierstahle oder der Kratzbürste geglänzt, wenn 
ihre Gestalt kein anderes Verfahren ssnlllsst, sonst werden sie fast 
immer geschabt, geschliffen nnd mit Polvern poliert 

Silberarbeiten, wenn sie nach dem Schaben nnd Schleifen 
wegen ihres geringeren Feingehaltes weiss gesotten wurden, werden 
immer (um die feine Silberhant nicht zn zerstören) mit dem Poher- 
stahle poliert Empfehlenswert ist es-, das Polieren mit einem Polier- 
stahle zu beginnen und mit Blutsteiu zu vollenden, weil let/.terer, wegen 
seiner grösseren Breite, hesser geeignet ist, den höchsten Glanz ohne 
Ötreit'eu und Wellen hervorzubringen. 

Hochhaltiges nnd ganz feines Silber soll immer mit Polierpulvern 
lein poliert oder glanzgeschlitifen werdeu, weil durch dieselben unnier 
ein vollkommenerer Glanz ensengt werden kann, als dnrch Polierstühle, 
nnd die schöne Farbe des Silbers darunter nicht leidet In diesem 
Falle beginnt man die Arbeit nach dem Sieden zuerst mit dem PoHer- 
stahle, setzt sie hierauf unter Anwendung von Tripel mit Oel auf Leder 
fort, und beendigt sie durch Polierrot mit Branntwein auf Leder oder 
Filz. Bei grossen Gegenständen wird das Glanzschleifen oft auch auf 
Bürsteuscheibeu unter Anwendung der entsprechenden Polierpulver vor- 
genommen. 

C. Polierma.scliinen. Wo ei« darauf ankommt , eine grössere 
Anzahl von Gegenständen in kurzer Zeit zu polieren, bedient man sich 
der Polieriuaschiueii. Mau benutzt deren von sehr verschiedener Ivun- 
stmktion, im allgemeinen kann man aber zwei verschiedene Arten unter- 
scheiden, solche mit rotierender und solche mit hin- und hergehender 
Bewegung. Jede Drehbank kann als eine rotierende Poliermaschine 
benutzt werden, wenn man auf die Spindel derselben eine Matt- oder 
Gianzbärste aufsteckt, dieselbe in Bewegung versetzt und den zu polie^ 
renden Gegenstand dagegen druckt. Auch der weiter oben beschrie- 
bene Lapidär kann dazu für kleinere Gcgenstinule dienen. Vielfach 
hat man auch besondere Konstruktionen, von denen wir eine recht em- 
pfelileuswerte in Flg. 3, Taf. XIX, geben. Die rotierenden Maschinen 
köunen nicht dazu dienen, um cyliudrische und andere Hohlgcfässe iu- 
wendig zu polieren. Hierzu bedient man sich der „DnrchKiehpolier- 
maschinen", welche hin- nnd hergehende Bewegung besitzen. Bei dieser 
poliert nicht eine Bürste, sondern meist ein mit Polierpulver bestreuter 
Polierriemen. Auch eine solche Maschine ist in fig 4 u. 5| Taf. XIX, 
abgebildet. 

Die rotierende Poliermas -bini? Hg. 3, Taf. XIX, ist von Harl Bühler 
in Pforadieim konstruiert. Dieselbe ist für Fussbetrieb eingerichtet und 
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besteht aus dem eiserueu Gestell AA^ welches die hölzerne Tischplatte^ 
tragt, auf dieser bcfimleu sich die Docken C und J). C ist das Lager 
für die Seilrolle ^'i , D dasjenige für die Spindel, auf welcher <iie 
Polierbürötcheu aufgesteckt werden. F ist der Tritt zur Bewegung des 
Schwungrades E, welclios seine Bewegung durch Schnnrtransmission mit 
Hilfe der Rolle C auf die i'uiiei bürste überträgt. K ist ein Blechkaateu 
zur Anliuibme des Gekr&tses and des zum PoKeren in Pforeheim fid^ 
fach verweadeteu Tropfbieres, welches ans dem BebSlter L sliodiK 
hersbtropft nnd dessen Znflass darch den Hshn d ger^li wird. 

Fif. 3t nnd b sind zwei Metallbürsten, wie sie anf der Uaschios 
zur Verwendung gelangen ; \ ( n denselbeo ist die eine, Ptg. 8a, snm 
Glanz* nnd die andere, Fig. 3 b, zum Maltpolieren bestimmt. 

Selbstverst&ndUch kann die Haschiue auch zum Schleifeu verwen- 
det werden, wenn man die Bärsten durch einen Schleifstein ersetzt. 

Killt- Durrliziehpoliennaschine ist auf Taf. XIX in Flg. 4 im Aiif- 
und l^ig. 3 im Grundrisse dargestellU Die Maschine (D. R. P. Nr. 29037) 
ist von W. Grossmaun in Pforzheim konstruiert. Die Anordnung der 
Maschine ist nach einer in „Üiuglers Polyt. Joaraal", Bd. 2Ö6, Jahrg. 
1885, enthalteneu Beschreibung die folgende: 

Als Triiger der ganzen Vorrichtung dient ein am Arbeitstische be- 
festigter Lns^erarm K mit Zapfen auf welchen die Stäbe G des in 
den Handgrili L eudigeuden hebelförmigen Gestelles K lose aufge- 
schoben ist Die an diesem Gestelle augebrachten vier Dnllcn N 
nehmen zwei Stangen Q auf, welche mit den verbindenden Endstacken 
0 nnd P einen verschiebbaren Schlitten bilden, der mit Hilfe der atn 
Endstücke 0 angebrachten Knrbelschleife T und der Kurbelscheibe J 
in hin- und hergehende Bewegung versetzt werden kann. Das End- 
stück 0 nimmt ferner den federnden Haken S anf, während das End- 
stück F eineu federnden I\iemmbacken V enthrdt. Zwischen letzterem 
und dem Haken S ist der Polierriemeu U befestig. Um denseibea 
leicht aushiingeu zu können, iässt sich der Kleiiimhackeu V durch 
Drehen des mit der Zalnischeibe a verbuudeueu Armes W lüften, wo- 
durch dann die mit dem Klemmbacken verbundene Zahnscheibe i nieder- 
gedrückt wird. Der Antrieb der Maschine erfolgt von einem Vorgelege 
ans durch eine Schnur, welche in der Rille der Kurbelscheibe J ein- 
gelegt wird. Da nun die auf den Zapfen F lose aufgesteckte Maschine 
schon durch ihr Gewicht die Treibschnur beständig spannen nnd sich 
dadurch in Betrieb erhalten wurde, so ist zur Verhütung dessen an deni 
im Gestelle eingeschraubten Stift /' eine andererseits am Arbeitstische 
befestigte Feder B angehängt, welche die ganze Vni l irlitnng in solcher 
Lage eriiiilt, dass die Treibschnur iu der Regel spauuungslos ist, uud 
der Antrieb der Maschine nnr durch einen Druck auf den Handgriff Xr 
bewirkt werden kann. Ueberdies ist zur besonderen Sicherang des 
Stillstandes auf der Kurbelscheibenachse eine Bremsschdbe Z ange- 
bracht, um welche eine unterhalb der Maschine am Arbeitstische be- 
festigte Schnur geschlungen ist, die sich spannt, sobald die Feder B 
das Maschinengestell hebt. 

Sehr zweckmässig ist es, die beschriebene Maschine von 
Achse eine gleichfalls am Arbeitstische t>efestigten rotierenden Polier- 
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maschine ans anzotreibeo, weil auf diese Weise der Arbeiter ohne seinen 
Platz wechseln zu müssen, sowohl die äusseren ^ als aach die inneren 
Flächen eines Wericstackes bequem polieren kann. 



t 

I 



8. PatmiUei für üeld- and iiilberwarea. 

Ein besonderes Wort sei hier den Putzmittela für Gold* und Silber- 
waren gewidmet, da die Kenntnis derselben nicht nnr fSr die Besitaer 
und Verkäufer solcher Waren, sondern auch für deren Verfertiger oft 
sehr erwünscht und wertvoll sein kauu. Wie überhaupt, so muss man 
auch hier zwischen mechaDiscb and chemisch wirkenden Putzmittelo 
nnterscheiden; manche derselben vereinigen beide Wii'knngen mit- 
einander. 

Die mechanisch wirkenden Putzmittel bestehen meist aus Pulvern, 
welche auf den zu putzenden Gegenstand aufgeriehen werden; bei Ver- 
wendung (ierselben ist ganz besonders darauf Bedacht nehmen, dass 
sie von unfQhlbarer Feinheit sind« da sie sonst den zu putzenden 
Gegenstand zerkratzen und somit leicht verderben k^tnneo. Mit diesen 
Pntzpnlvern lassen sich bei genügendem Zeit- nnd Arbeitsaufwand ziem- 
lich alle gewünschten Putzeffekte erzielen, jedoch wirken dieselben 
langsamer wie die chemischen Putzmittel. 

Bei der Anwendmic^ chemischer Mittel ist stets erst in Betracht 
zu ziehen, welcher Natur der von riiicm Gegenstand zu entfernende 
Schmutz, Fleck etc. ist. Bestellt derselbe z. B. aus Fett, so wird 
Kochen in Kalilange oder Abreiben mit Benzin am leichtesten zum 
Ziele führen. Sauerstoff- und Schwefelverbinduugeu (Oxyde und Sulfite) 
werden durch andere geeignete Lösungsmittel entfernt 

Ein für schmutzige Silberwaren von Laien vielfach verwendetes, 
unter gewöhnlichen Umstanden durchaus genügendes einfaches Putz- 
verfahren ist das Waschen derselben mit Seife und Bürste. Der Fach- 
mann bedient sich hierzu gewöhnlich des Cyankatiums und verfährt 
bei der Anwendung desselben, nach einer praktischen Anweisung von 
Rössler, wie folgt: Mau hält sich etwa ei i Trinkglas voll einer massig 
konzentrierten Cyankalinmlösung in einem Fläschchen vorrätig, ein 
Quantum, das für längere Zeit ausreicht. Bei der Reinigung von 
Münzen, Medaillen und kleineren Gegenständen stellt mau drei Trink- 
gläser nebeneinander, wovon das eine mit der Oyankaliumläsung, die 
beiden anderen mit destilliertem Wasser gelullt sind. Hierauf taucht 
man die mittels einer messingenen Pinzette oder Zange erfassten Gegen- 
stände einzeln in die Cyankalinmlösung ; wie durch einen Zauber sieht 
man da den schmntziggelben oder bräunlichen IVherzug auf denselben 
verschwinden. Thum spült man die Gegenstände rasch im zweiten und 
dritten Glase ab und trocknet sie schiiesslieh mit einem leinenen Tuche. 
An grösseren Gegenst&ndeu, wie z.B. au LöflFeln, Kannen, Leuchtern 
u. dergl. benetzt man die zu putzenden Stelleu mittels eines kleinen 
mit der QfankalinmUtoung geti'änkten Pinsels oder banmwoUenai 
fönschchens. 

Sehr anffallend ist der üble Geruch, den man wahrnimmt, wenn 
die Cyankalinmlösung auf die gelb gewordenen Stellen der Gegenstände 
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gelangt, aber dessen Natur indes zur Zeit noch nichts n&heres be- 
kannt ist. 

Trotz seiuer voi*zügliclien Wirksamkeit ist das Cyaukaliiim aber 
doch ein wenig empfehlenswertes Putisiuittel , da es bekanntlich eins 
der allerstärksteu Gifte ist, welches, in das BInt gebracht, sofort im 
Magen nach sehr kurzer Zeit lotet. Deshalb ist grosse Vorsicht beim 
Gebrauch desselben za beachten und namentlich daran! Rdeksiebt xa 
nehmen, dass man keine Wanden an den Händen besitzt. Solche 
kdnnen leicht sehr verhftngBisvoIl werden. Aach empMilt es sich, 
beim Manipulieren mit Cyankalium nicht zu rauchen, damit man nicht 
durch Anfassen der Zigarre mit giftbefleckten Händen Cyankalium in 
den Mund bringt. 

Ein vortreffliches Pntzpnlvov /um Putzen und Aufpolieren im Ge- 
brauch gewesener Silber- und Goidgegenstände ist die Magnesia (Mag- 
nesia alba), ebenst; dt^r Schwerspat. 

Weitere geeignete riitzmittel, welche meist die chemische mit der 
mechanischen Wirkung vereinigen, sind die folgenden: 

Ein geeignetes Patepolver für Goldwaren erhält man nach W. Bof- 
mann ans einem Gemenge von ungefähr 70 Prozent Eisenoxyd und 
30 Prozent Salmiak. Man kann sich das Gemenge leicht selbst su 
einem billigen Preise darstellen, indem man vorerst Eisen in Salzsäure 
auflöst, bis jede Gasentwif^kelnnfr nnfhört, und das gebildete Eisen- 
chlorür sodann mit Ammoui;iktUissigkcit versetzt, solange noch ein 
Niederschlag entsteht. Man sanunelt den ^iederschlng auf einem Filter 
und trocknet ihn, ohne ihn vorher auszuwaschen, bei einer Temperatur, 
die den adhäriereudeu Sahniak noch niclit vertlüchtigt. Das aufäug- 
lich gefällte Bisenoxydol verwanddt sidi dabei in Elsenoxyd. 

Bei den meisten Potsmethoden vereinigt man die mechanische 
Wirkung mit der chemischen» indem mau die chemischen Mittel ver- 
mittelst einer Bürste, mit oder ohne Beihilfe von Potapulver auf den 
zu putzenden Gegenstand aufbringt. 

Nach Long et besteht ein in Belgien von Gold- und Silberarbeitera 
angewendetes Putzpulver, welches den Gegenständen einen ausgezeich- 
neten Glanz verleiht, aus: 4,3 Teilen Bleiweiss, 17,4 Teilen Kreide, 
4,3 Teilen Thonerde, 2,6 Teilen Kieselsäure, und je 1,7 Teilen Eisenoxyd 
und kohlensaurer Magnesia. 

Eine fthnliche Wirkung erzielt man nach seiner Angabe von einer 
Mischung ans 15 Teilen Kreide, 7,5 Teilen Thon, 4 Teilen Bleiweiss 
und je 1,5 Teilen Magnesia und Polierrot. 

Als Patzmittel für Mattgold empfiehlt Dr. Kayser eine Mischung, 
die man dadurch erzielt, dass man 89 g (jhlorkalk unter allmählichem 
Wasserzusatz in einem Porzellanmörser zu einem dünnen gleichmassigen 
Brei anreibt uud denselben dann in eine Losung von 80 g doppelt- 
kulilensaurem Natron und 20 g Kochsalz in 3 1 Wasser einträgt, 
woraui mau dasselbe vor dem Gebrauche mehrere Tage stehen lässt. 

Die SU pataenden Gegenstände werden in eine Schale oder Schussel 
gelegt und mit der vorher gut omgeschüttelten Mischung soweit über- 
zogen, dass sie von derselben gerade bedeckt sind; man Iiis st sie in 
derselben einige Zeit liegen, eventuell kann man auch durch Erwärmen 
die Wirksamkeit des Putsmittels erhöhen. Die gereinigten Gegenstände 
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werden mit Wasser gewaschen, mit Spiritos abgespält und endlich in 

S&gemehl getrocknet. 

Die Aufbewahrung der Putzflüssigkeit niuss in wohl verkorkter 
Flasche au einem kühlen Orte, etwa in eitiem Keller geschelien. 

Uni niissfarbig gewordene silberne Gegenstaude leicht 
wie ucu herzustellen, hat Rud. Böttger ein Verfahreu augegeben, 
welches auf elektrolytiscber Wirkung beruht. Dasselbe besteht tiarin, 
dass man die zu reinigenden Gegenstände anf ein siebartig durch- 
• Idchertes Gefäss von Zink legt and dieses in eine gesättigte wässerige 
Boraxlösnug oder in eine Kalilauge massiger Konzentration, welche 
heftig sieden müssen, bringt. Augenblicklich soUen alsdann die graueu 
und schwarzen, grösstenteils aus einem dünnen Anfluge von Schwefel- 
silber bestehenden Stellen verschwinden , und die Oberfläche im 
schönsten Silberglanze wieder hervortreten. In Ermaugelung eines Zink- 
slebes soll sich derselbe Zweck auch dadurch erreichen lassen, dass 
mau die in eine der geuauuteu siedenden Flüssigkeiten eingetauchten 
Gegenstände an verschiedenen Stelleu mit einem Zinkstäbchen be- 
rührt 

Eine Seife zum Putzen angelaufener oder schmutzig ge- 
wordener Silbersachen erhSlt man ans 24 Teilen gewöhnlicher 
Seife, welche mit 76 Teilen geschlämmter Kreide vermengt ist. Das 

unter dem N:)nien Robinsons indexical silver soap" in den Handel 
kommende Siiberputzmittel besteht nach einer Analyse von Sauer- 
wein hieraus. 

Schadlitz stellt eiu Polier- und Putzuiittel für Gold und audere 
Metalle dadurch her, dass er 8 bis 9 Teile Stearin und je 2 bis 2,5 
Teile Kolophonium und StearinOl bis zum leichtflüssigen Znstande mit- 
dnander erwärmt, darin 48 bis 60 Teile feinsten gepulverten Wiener- 
kalk langsam verreibt und das Ganze unter stetem fortgesetzten Rühren 
erkalten lässt. Das so entstandene Gemenge muss zum Gebrauch in 
wohl verschlossenen Blechbüchsen aufbewahrt und vor dem oxydierenden 
Einfluss der Luft geschützt werden. 

Üm den auf Silberwaren oft entstehenden bräunlichen Autiug, der 
aus Schwefelsilber bestehen und durch den Schwefel wasserstoflFgehalt 
der Luit her vorgerufen werdeu soll (?), zu eutferueu, ohue die Silber- 
sadien zu besdiädigen, bedient man sieh nach unseren eignen Erfah- 
rungen sehr zweckmässig eines Gemenges von Salmiak und Schwerspat 

Als Putzmittel für schwarz gewordene Silbergegenstände ist ferner 
eine Lösung von t Teil unterschwefligsaurem Katron in 2 Teilen Wasser 
zu nennen. 

Um goldene Borten auf ünifonnen, echtgoldene Stickereien etc. 
putzen zu können, ohne sie vom btofi^ abtrennen zu müssen, bedient 
man sich mit Vorteil eines Putzwassers , welches aus gleichen Teilen 
Benzin und einer miUsig konzentrierten Cyaukaliumlösuug besteht. 
Das sehr teure, ans Paris zu beziehende Putzwasser für diese Zwecke 
besteht nach Eichlers Analyse aus nichts anderem. Man kann sich 
dasselbe für wenige Pfennige selbst bereiten. Das Putzwasser muss 
vor dem Gebrauch gut umgeschüttelt werden; es wird auf die Borten 
am besten mit einem Baumwolllappen aufgerieben. Das Putzwasser ist 
in gut verkorkter Flasche an kühlem Orte aufzubewahren. Da es 
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Gyaskalium enthftlt, ist es sehr giftig; das Benzin macht es ausserdem 
feuergefahrliehy weswegen bei seinem Oebranch grosse Vorsicht za be- 
achten ist. 

9. Aeiiea« 

Das Aetzeu dieut gleiciisain ah ein Ersat^mittei für das Gravieren, 
iodem man aof der Fl&che eines ArbeitsstAckes vertiefte Zeicbnungen 
durch chemische Mittel hervorbringt, die beim Gravieren aaf mecha' 
nischem Wege durch den Grabstichel dargestellt werden. Das Ver- 
fahren beim Aetzen besteht der Hanptsache nach darin , dass man die 
durch eine Zeichnung zu verzierende Metallfläcbe mit einer harzigen 
Substanz (Aetzgrund) dünn überzieht, in diesem dann die Zeichnung 
mittels eines passenden spitzigen Werkzeuges bis auf das blanke Metall 
einreisst, und hierauf auf die so vorbereitete Fläche eine Säure (^Aetz- 
wasser) giesst, welche wohl das, durch das spitze Werkzeug bloss- 
gelegte Metall augreift, aber nicht den Aetzgrund; entfernt man nun 
den letsteren, so werden die geützten Linien matt nnd desto mehr ver* 
tieft erscheinen, je länger das Aetswasser gewirkt hat. 

Der gewöhnliche Aetzgrund besteht ans folgenden Substanzen: 
2 Teile weisses Wachs, 2 Teile Mastix, 1 Teil Asplialt (Juden peeh) ; 
oder 3 Teile weisses Wachs, 2 Teile Kolophonium und 4 Teile Asphalt; 
oder 4 Teile weisses Wachs, 4 Teile Asphalt, 1 Teil schwarzes Pech 
und 1 Teil burgundisclies Pech; oder 2 Teile weisses Wachs, 2 Teile 
Asplialt, 1 Teil schwarzes Pech und 1 Teil burgundisches Pech. — 
Sämtliche Substanzen werden zusainmeugeschmolzen, der Asphalt wird 
aber erst dann zugesetzt, wenn die übrigen Zuthateu flüssig ge- 
worden sind. Die flüssige Hasse giesst man in warmes Wasser» knetet 
sie unter demselben mit den Bünden und formt Gylinder oder Kugeln 
daraus. Will man nun den Aetxgrnnd gebranchen, so schlägt man ein 
Stück desselben zuerst in feine 1 1 unvand, dann noch in lockereu Tafft 
ein und führt den Ballen mit gelindem Druck auf der erwärmten 
Metallplatte herum, wobei die geschmolzene Masse durch die Leinwand 
und den Tafft schwitzt und die Metallflache mit einer dünnen Ilarz- 
schicht überzieht, welche beim Erkalt tii hart wird. Wenn die Zeich- 
nung keine feinen Zuge enthält, so kuuu mau statt des Aetzgrnndes 
auch wohl bloss weisses Wachs anwenden. 

Bevor mau das Aetzwasser auftrügt, mnss man die Flüche, welche 
geütst werden soll, mit einem Rande von Wachs (dem man etwas Ter- 
pentin zugesetzt hat, um es knetbarer zu machen) einfassen, damit 
jenes nicht abfliessen und entsprechend lang wirken kann. Hierauf 
schüttet man die Flüssigkeit auf, lässt sie (je nachdem man seichter 
oder tiefer ätzen will) kürzere oder längere Zeit auf der Arbeit stehen, 
spült die letztere nach Boeiuligung des Aetzeus öfters mit reinem 
Wasser ab, trocknet sie mit einem leinenen Tuche und wäsclit den 
Aetzgrund mittels Terpentinöl weg. I 

Als Aetxwasser gebraucht man auf Silber: stark mit Wasser ver- 1 
dnnntes Scheidewasser; auf Gold: mit Wasser verdünntes Königswasser. J 

Will man nicht mit freier Hand auf den Aetzgrund (etw%«4M^^ 
einmr Radiernadel) zeichnen, so kann man sich die Arb^t dadurch be- 
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deateocl erleiclitero, dass mau irgend eine aasgew&hlte, auf Papier be- 
findliche ZeichDuug auf den Aetzgroad öbertrtgt. Zu diesem Behafe 
mass aber letzterer eingeränchert werden, was so geschiebt, dass man 
die noch warme Platte fiber die Flamrae einer dicken Wachskerze hält 
inid langsnm darüber hin- nnd herfnhrt. Dus llinraiicliern muss so 
schnell als möglich geschelieu, damit der Aetzgrund wiilireud der Ope- 
ration nicht kalt werde, weil sonst der Russ nicht haftet, auch muss 
man acht haben, dass der Docht den Aetzgmnd nicht berühre, weil 
letalerer aonst schadhaft werden möchte. Statt der schwarsen Farbe 
kann man auf den Aetzgrond auch eine weisse bringen, indem man 
reines Bleiweiss mit Leimwasser anreibt, dem man zur besseren Haf- 
tuDg noch einige Tropfen Ochsengalle zusetzt, nnd es mit einem Haar- 
pinsel gleichförmig anftrligt. 

Hat man mm diese Vorbercitnnu; getroffen, so übertragt man die 
Zeichnung des ausgewählten Originals, mittels eines feinge^^piLzLea Blei- 
stiftes, auf ein durclischeineudes Strohpapier; hierauf überreibt man 
ein Stück dünnes Velinpapier von der Grösse der Zeichnung mit ge- 
pulvertem Rotel oder Graphit, legt es mit der bestrichenen Seite auf 
den Äetzgrnnd, breitet darüber das Strohpapier mit der Durehzeicb- 
nnng und befestigt es durch Waclisstückcheu am Rande der Arbeit. 
Man überfährt nnn mit der Radiernadel bei gelindem Drucke die Um- 
risse der Zeichnung, wodurch sicli dieselben auf dem schwarzen oder 
\\eissen Grunde mittels der mit Rotel oder Graphit überstricheneu 
Fapierfläche übertragen. 

Hat man nun auf diese Weise die Zeichnung auf den Aetzgmnd 
gebracht, so uimml mau mit der Radiernadel den Firnis au den ge- 
sdehneten Linien bis auf die HetalMfiche hinein weg, um dieselben 
der Wirkung des Aetzwassers auszusetzen. 



Unter Vergolden, soweit es uns hier angeht, versteht man das 
Ueberziehen eines minderwertigen Metalles, wie Silber, Kupfer, Messing, 
Tombak etc. mit einer dünnen Goidschicht, um ihm das äussere An- 
sehen, sowie wenigstens die Widerstandsföhigkeit des Goldes gegen 
atmosph&risehe Einflfisse oberflSchlich zu verleihen. 

Zur Vergoldung bediente- man sich in früherer Zmt der sogenannten 
„Feuervergoldung", welche in der Hauptsache darin bestand > dass 
man Gold mit Quecksilber zu einem Amalgam verband, letzteres auf 
den '/n vprfjolfloTvdeu Gegenstand aufslilrli und denselben hierauf einer 



starken Iiit/Jin'i aussetzte. Hierbei wurde das Quecksilltcr in Pnmpf 
verwandelt, während das Gold als ein dunner festhaftender Uebetzug 
zurück blieb. So einfach dieses Verfahren in der Theorie ist, so ge- 
l'ährlich war es für die Arbeiter, welche dasselbe auszuüben hatten, da 
vide infolge Einatmens der furchtbar giftigen QneeksilberdSmpfe für 
Lebenszeit einen siechen KArper davontrugen. 

Seit Erfindung der galvanischen Vergoldung ist daher die ge- 
fährliche Methode der Peuwrergoldung fast vliWig verlassen und bedient 
. man sich nahezu ausschliesslich des galvanischen Verfahrens. Dasselbe 
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beruht anf der Einwirkang des galvanischeii Stromes aof eine Gyan- 

gold-Doppelverbindnog, das Gyankaliam-Gyangold, ans welchem derselbe 
das Gold in Form eines daiiDen Ueberznges auf eiue leitende Unterlage 
niedprs eil lügt. Dieser Niedersnhln^ rrfolgt auf Silber, Kupfer und 
Messing direkt; Ei^en, Zink, Zinn und Blei müssen vorher verkupfert 

oder veniieMsint't werden. 

Die Gniiidbedingnug für die Erzeugung eines Gold-, wie über- 
haupt eines jedeu galvauisehen Niederschlages ist das Vorhandeu- 
seiu einer rein metallischen gut leitenden Unterlage, welche völlig 
frei von Oxyd and Fett sein muss. Um eine solche herzustellen, moss 
man eine zn vergoldende Flftcbe Torber dekapieren, d. b. einer reini- 
genden Vorbehandlung unterziehen, welche darin besteht, dass man die- 
selbe erst mit Kalilauge kocht, mit Wasser abspSlt und hierauf mit 
verdünnter Schwefelsäure abbeizt (abbrennt). 

Die Yergoldungsflüssigkeit (das sog. Goldbad) stellt mau, nach 
bewährter Vorschrift her, indem man in 3 1 Wasser 50 g Cyan- 
kalium auflöst und hierzu 10 g Gold gibt, welches man in Königs- 
wasser gelöst hat. Letztere Lösung erfolgt, wenu raan das Gold 
in einer Porzellansehale mit dem Königswasser bis zur völligen Auf- 
lösung kocht und letzteres hierauf zum Trocknen verdampft; den Sulz- 
ruckstand, welcher aus Goldchlorid besteht, löst man alsdann mit 
warmem Wasser und ein paar Tropfen Salzs&ure auf. Zu beachten ist» 
dass das Goldbad absolut nicht sauer reagieren (d. h. blaues Lackmns- 
papier nicht rSten darf). 

Mau kann sich das Goklbad anch auf galvanischem Wege wie 
folgt bereiten : Man macht eine Auflösung von Cyankalium in den oben 
angegebenen Verhältnissen. Sodann füllt mau eine Thonzelle mit dieser 
Flüssigkeit und stellt sie in dieselbe ein. In die Zelle hangt man 
irgend ein als negativer Pol dienendes Metall, z. B. Kupfer fin und 
ausserhalb briugt man in die Flüssigkeit einen positiven Pol v ii dold. 
Dasselbe löst sich durch den entstehenden elektrischen Strom aut und 
mau lässt letzteren solange wirken, bis die Goldelektrode 10 g ver> 
ioren hat Diese Methode Ist s^r praktisch und viel einfacher als 
die oben angegebene; sie ist ihr da, wo es sidi um Herstellung kleiner 
Bäder handelt, entschieden vorzuziehen. — Zur Herstellung von Gold* 
b&dern existieren noch eine grosse Anzahl anderer, zum Teil recht 
komplizierter Vorschriften, von deren Wiedergabe wir aber hier Ab- 
stand nehmen, da dieselben keinen Vorzug vor diesem einfachsten 
Verlabren besitzen. 

Das Goldbad wird teils in der Wärrae, bis 50 bis 60« C. (40 bis bO^ R.), 
teils kalt angewendet. Die Erhitzung erfolgt ge wohnlich in einem Por- 
zellan- oder emaillierten Bisentopf. Die Zersetzung erfolgt mittels des 
elektrischen Stromes. Man bringt denselben in sehr verschiedener Stftrke 
in Anwendung; mmi erzengt man ihn durch eine staike Batterie (zwei 
Bnnsen-Elemente), wenn es sich um Vergoldung grosserer Gegensttnde 
handelt. Zum Vergolden in kleinem Massstabe lassen sich sehr zweck« 
mässig Meidingersche Batterien anwenden, die einen sehr konstauten 
Strom geben nnd von denen man vier Elemente bedarf, welche man 
kettenmässig verbindet. Man kann vermittelst derselben etwa iVa g 
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Gold in einer Stande niedersclilageu. Will man die doppelte Wirkang er- 
zielen, 80 bedarf man 6 Bleinente, gepaart zn zwei und zwei, so dass 

drei doppelt so grosse kettenartig verbunden werden. 

Wenn dus Goldbad warm und mit starken Batterien angewendet 
wird, so besitzt dor Niederschlag einen lebhaften bocbgelben Glanz. 
Kin kaltes Bad mit einer schwachen Batterie zersetzt, gibt hingegen 
einen Niederschlag von ganz hellgelber l'^arbe. Durch Variieren von 
Temperatur und Stiom hat man es so in der Gewalt, Niederschläge in 
allen beliebigen Tönen hervorzubringen. J. Schaschl gibt in seinem 
Qinstehend zitierten Boehe die ZasammensetzuDg verschiedenartiger 
GoldbSder znr Brzengnng von Rot-, Rosa- und GrfinvergoldiiQg an. 

Ist die Oberflache eines zn vergoldenden Gegenstandes poliert, so 
erfolgt der Niederschlag bis zu einer gewissen Didce ebenfalls mit 
Politurglanz, bei matter Oberfläche hingegen in einem schönen Matt. 
Dickere Niederschläge sind überhaupt immer matt, selbst missscheinend, 
gelbbraun bis braun. Der Glanz, welchen die fertige Ware zeigt, wird 
erst durch das Verfahren des l^lierens, vermittelst des Polierstahles 
und Blutsteines hervorgerufen. Gegenstände, bei denen sich der Stahl 
nicht anwenden ISsst, wie Ketten, werden einfach dadurch poliert, dass 
man sie mit Wasser und Seife zwischen den Händen reibt 

Das zu fiberziehende Metall bildet den negativen Pol in der Zer- 
Setzungszelle des Goldbades, der positive wird durch ein Goldblech 
gebildet. In demselben Verhältnis als Gold auf dem zu vergoldenden 
Gegenstande niedergeschlagen wird, löst sich der Goldpol auf. Es wird 
dadurch dem Goldbad immer wieder die Goldmenge zugeführt, welche 
ihm durch den Niederschlag entzogen wird. Indes erfordert die Ver- 
wendung eines Goldpols manche Vorsichtsmassregel und bringt auch 
manchen anderen Uebelstand mit sich, weswegen manche statt seiner, 
einen Platindraht als Pol anwenden. Dieser ist in vielen F&Ilen vor- 
teilhafter und gestattet namentlich eine leichtere Stromregnliemng als 
der Goldpol, er hat aber znr Folge, dass das Bad in verhältnisro&ssig 
knrzer Zeit unbrauchbar wird. 

Viele Praktiker pflegen zn vergoldende Flächen vorher zn ver- 
quicken, d. h. (}\ivrh Eintauchen in snrrennnnte Amalgamierflüssigkeit 
mit einem Quecksilberüberzug zu überziehen. Auch ist vielfach Ge- 
branch, bei recht dicken Vergoldungen dies Verfahren nach Erzeugung 
eines Goldfiberzuges mehrfach zu wiederholen. 

Als eine besondere Art der Vergoldung, welche vielfach von Gold- 
arbeitern für kleine Gegenstande angewendet wird, ist noch die „Eon- 
taktvergoldung** zu nennen. Dieselbe beruht auf der Erzeugung jeines 
ganz schwachen Stromes, welcher nicht durch eine Batterie sondern da- 
durch entsteht, dass der zu vergoldende Gegenstand in dem Bade von 
einem Zinkstroifen berührt wird. Die hierfür zu verwendenden Bader 
müssen etwas mehr Oyankalium wie oben angegeben, (statt 50 g 70 auf 
31 Wasser) enthalten; sie werden gewöhnlich mJlssig erwärmt, angewendet. 

Schliesslich sei biet noch einer Vergoldung ohne Strom, der aoge- 
nannten „Bintaueh Vergoldung** Erwfthnnog gethan, bd welcher 
keine Batterie Verwendung findet, sondern die Vergoldung durch 
blosses Eintauchen erfolgt Das hierzu verwendbare Bad wird, wie 
oben besehrieben, bereitet, aber statt 50 g 75 bis 100 g Cyaokalium 
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verwendet. Met;illisili rchie Gegenstände, welche in dieses Bnd, das 
man voilier zum Kochen erhitzt hat, eintaucht, vergoldeo sich sehr 
schnell und schön. 

Näheres dber Vergoldung siehe in Kar marsch, Handbuch der 
mechanischeo Technologie. 5. Anfi. 1875. Schaechl, die Galvano- 
stegie. Wien, HarÜebeo. 1886. G. Langbein, vonstftndigea Handbuch 
der galvantscheo Metallaiederachlfige. Leipzig, Klinkhardt. 1886. 



Die älteren Metliodeu der Feuer- und kalten Versilberung kouutii 
hier fnglich übergangen werden, weil sie nur eine sehr beschränkte 
Anwendung finden and dorch die weit bequemere gaWaniache Ver- 
silbemng fut glndich verdrängt worden sind, daher anch nur über 
die letatere das notwendigste erwähnt werden soll. 

G a1 va u i s c h e y e r 8 i 1 b e r n ng: Sie wird von Silberarbeitem meist 

nur bei geringhaltigen Sill)erwaren, an denen, vermöge des grossen 
Kupfergehaltes, durch das Weisssieden keine schöne Farbe mehr erzielt 
werden kann, augewendet und auf dieselbe Weise bewerkstelligt, wie 
die galvanische Vergoldung, nur dass statt der goldhaltigen Flüssiyikeit 
eine silberh altii^e, und anstatt der Goldplatte am positiven Ziukpoldrahte 
eine Silberplalte befestigt wird. 

Eine bewährte, sehr einfache Vorschrift zur Herstelluug eines 
Silber bades ist die folgende: Mau löst 25 g Cyankalium in 1 1 Wasser 
und gibt hierzu 10 g metallisches Silber aufgelöst in Salpetersäure, also 
als Höllenstein, oder in der Form von weissem GhlorsUber. Aach kann 
man sich die LOsung in analoger Weise wie beim Golde auf galvani- 
schem Wege herstellen. Kompliziertere Vorschriften | deren es eine 
ganze Reihe gibt, übergehen wir, weil zwecklos, hier. 

Eine ausgedehnte Anwendung findet diese Art der Versilberung 
auf Kupfer, Messing, Tombak und Bronze, auch auf Eisen und Stahl, 
welche leUtere aber vorher verkupfert werden müssen. 

t)ie Kontak tversilberu ng geschieht auf dieselbe Weise, wie die 
Kontaktvergoldung, nur muss dann selbstverständlich anstatt der (jiold- 
auflösuug eine Silberaullösung in Anwendung konuueu, die mau sich 
dadurch bereitet, dass man 1 Teil Chlorsilber, 5 Teile Blutlaagensalz, 
5 Teile kohlensaores Kali, 2 Teile Kochsalz nnd 5 Teile Salmiak mit 
50 Teilen Wasser eine Stande lang kocht; wobei das verdampfende 
Wasser ersetzt und zuletzt vom Bodensatze abgegossen oder abfiltriert 
werden muss. Beim Gebrauche wird die Flüssigkeit erwärmt. 

Um versilberten Gegenständen ein altes Aussehen zu geben, kann 

man dieselben mit einem dünnen Brei aus 6 Teilen Graphit, 1 Teil 
pulverisiertem Blntstein und Terpentinöl bestreichen. Nach dert> Trocknen 
bürstet mau mittels einer weichen Bürste das überschüssige Pulver ab 
und reibt mit einem in Spiritus getaochteu Leinwandläppchen die glatten 
erhabenen Stellen blank. 

Eiueu dem Altsilber ähnlichen Ton kann man auch dadurch er- 
zielen, dass man die Oberfläche silberner oder versilberter Gegeustaude 
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mit einer weichen Bärste überstreicht, die mit einer ganz verdQnoten 
alkoholischen Platinrhlondlof?nng befeuchtet ist. 

Mit dem unrit'htiö;en Nfimen ,, oxydiertes Silber" bezeichnet man 
ziemlicli allgemein das ScliwctVl- und Chlorsilber. Zur Erzieinng 
dekorativer Witkungea erzeugt man solches vielfach auf silbernen und 
versilberten Gegenstanden. Es gibt hierfür verschiedene Verfahren, von 
denen wir nar das eine anfahren, weiches darin besteht, dass man den 
mit sogenannten „Oxyd" za versehenden Gegenstand in mne anf 80* C. 
erwftrndte L5sung von 5 g Schwefelleher und 10 g ]^ohlensaures Ammo- 
ninm in 1 1 Wasser bringt und in derselben bis znr Erreichung des 
gewünschten Tones belässt. Es mnss aber bemerkt werden, dnss mau 
schwach versilberte Gegenstände nicht in dieser Weise bebaudelo darf, 
da dieselben in dem Bade leicht Not leiden können. 

Ist eine Operation iniäslungen nud sind Gegenstände fleckig oder 
sonst fehlerhaft aus der Lösung hervorgegangen, so tauche man dieselben 
in eine erwilrmte GyanlcalinmldsiiDg, welche die gebildete Schwefelsilber- 
schicht rasch auflöst. Die vorstehend beschriebene LGsnng ans Schwefel- 
leber und kohlensaurem Ammonium zersetzt sich rasch und sollte, 
wenn man sichere Wirkung mit ihm erzielen will, jedesmal vor der 
Benutzung frisch bereitet werden. 

12« Irisieren. 

Das Irisieren hat den Zweck, Gegenstände aus verschiedenen Me- 
tallen, zum Behnfe der Verzierung, mit einem zarten, aber ziemlich 
dauerhaften Anfluge von mitunter prachtvollen Regenbogenfarben zu 
versehen. 

Diese Metallfarbung (Galvanochromie, Metallochromie) 
wird durch einen galvanischen Vorgang bewirkt und erscheint mit 
grüner oder jini-purroter Hanjitfarbe, welche in das Hellrote, Violette, 
Blaue oder Gelbe schillert, üudet jedoch meist nur nn Gegenständen 
aus Kupfer, Messing, Tombak etc., die vorher gaKaniseh vergoldet 
wurden, Anwendung, wiewohl sie in eiiikielueu Fulicu mit V'orteil auch 
an Gold* und Silberarbeiten (wobd letztere vei^ldet sdn müssen) an- 
gebracht werden kann. EHe Färbung wird entweder mit einer Blei- 
oder Eisenlösung, über deren Bereitungsart weiter unten das K&here 
angegeben wird, ausgeführt. 

Ge wohnlich benutzt man eine 6Ieil5snng und gibt dieselbe in einen 
Rchwacligebrannten, porösen, Thoncylinder, bringt den vergoldeten 
Gegenstand liinein und setzt den Cylinder in ein Glasgefass, welches 
mit Sehr verdünnter Salpetersäure (1 Teil Salpetersäure und 20 Teile 
Wasser) gefüllt ist. In letztere taucht man ein Platiublech, welches 
mit dem negativen (Kupfer-) Pole in einer schwachen galvanischen 
Batterie von konstanter Wirkung in leitender Verbindung steht; hierauf 
nfthert man den Platin -l^chliessungsdraht des positiven (Zink-) Poles 
(jedoch nicht bis zur Berührung) dem in der Lösung befindlichen Gegen- 
stande, wonach die Farben, jedoch sehr schnell wechselnd, erscheinen 
werden. Besser ist es jedoch, statt der einfachen galvanischen Kette, 
sich prn(r kleinen Batterie, etwa von zwei paar MeidiDger- Elementen 
zu bedienen. 

T. Kalmer, Goldarbeiter eto. 18 
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Die BleilOsiiDg wird nacb A. 0. Matheys Aogaben folgender- 

masseD bereitet: Man kocht 125g Bleiglätte oder besser Massilcot (darch 

Gifihrn von Mennige bereitet), welches sich leichter lost als Bleiglättc, 
10 Miunten lang mit einer Lösung von 450 g Aetzkali in 1 1 destil- 
liertem Wasser. Nach dem Erkalten giesst man die klare Flüssigkeit 
von dein iiugelöst gebliebenen Bleioxyd ab und verdünnt sie mit def?til- 
liertcm Wasser, bis sie 24 bis 25^ Beaumc zeigt. Tu dieser Verdünnung 
gibt nie die glänzendsten Farben. Sie wird in einer gut verschlossenea 
Flasche aufbewahrt. BMm Gebrauch setct sich daraas mit der Zeit 
kohlensaares Kali ab; mao kocht sie dann mit Aetzkalk, lässt absetzen 
and beantst die Flüssigkeit aafs neue. Von Zeit aa Zdt mass man 
die Flüssigkeit wieder mit Bleioxyd kochen. Setzt man nnn in dieser 
Flfissigkeit einen vergoldeten Gegenstand einem galvanischen Strome 
ans, so wird sich eine äusserst dünne aber ziemlirTi fe'^t anhaftende 
Schicht von Bleisuperoxyd bilden, von welcher die Farben hei i ähren. 

Statt der BleiUlsnnc kann man sich einer wässerigen Lösung von 
schwefelsaurem iMsenoxydul- Anunon bedienen, welche durch Ab- 
setzung von Eisenoxyd schönere and haltbarere Farben gibt als erstere. 
Eisenoxydal-Ammon wird dadarch hergestellt, dass man eine frisch 
bereitete Lösnng von Bisenvitriol in mdglichst Inftfreiem destilliertem 
Wasser mit etwas verdünnter Schwefelsäure und ebensolcher Am- 
moniak flfissigkeit niiselit, bis der anfänglich sich bildende Niederschlag 
sich wieder aufgelöst hat. Diese dargestellte Lösung mnss sofort vcr- 
brani ht werden, da sie sich au der Luft unter Abscheiduug von Eisen- 
oxyd hyd rat alsbald zersetzt. 

Im allgemeinen kann üi)er das Irisieren noch bemerkt werden, 
dass mau die galvaulscbe Färbung soviel als möglich auf einer nicht 
oxydierbaren Metallschicht, am besten auf Gold, Platin, oder auf einer 
vergoldeten Fläche anbringen mnss, was insbesondere von dem Bleiverfahren 
gilt, indem das sich ausscheidende Bleisnperoxyd am besten anf einer Grold- 
oder Platinnnterlage seine Wirkung äussert und anf ersterer ein sehr 
schönes Grün, auf htzterer ein prrichtiges Blan hervorbringt. Silber 
wird durch die Färbung (infolge der Oxydation) matt und mnss da- 
her früher wie bemerkt, vergoldet werden. Je besser der zu färbende 
Gegenstand poliert ist, desto besser gelangen die Farben zur Wirkung. 

Legt man eine polierte oder mit verdünnter Säure abgebeizte Gold-, 
Platin-, Silber- oder Stahlplatte in eine Glas- oder Porzellanschale^ 
giesst soviel AnflSsnng von Grfinspan in Essig hinein, dass davon die 
Platte bedeckt ist und berührt nnn einige Sekunden oder Minnten lang die 
Platte mit dem Ende eines Zink Stäbchens, so bilden sich um die berührte 
Stelle herum konzentrische hellere und dunklere Ringe, meist von 
schwach rötlicher Farbe. Je l-inger das Zink anf der Platte gestanden 
hat, desto gi'össer werden die Kreise, Nimmt man nun die Platte 
heraus, trocknet sie mit reiner weicher Leinwand ab und erhitzt sie 
über der Flamme einer Weingeistlampe, so überzieht sich plötziich die 
vorher einfarbig rötliche Platte mit prachtvollen Farben, nämlich mit 
der verschiedenartigsten Grnndiarbe, anf welcher die durch das Zink- 
st&bchea berfihrt gewesenen Stellen wie Pfanenaogen im schdnsten Far- 
benspiele prangen. Die Art der Farben ist von der Temperatur ab- 
h&ngig«, sie sind meist goldgelb, blau, orangerot, violett, brODzefsrbig« — 
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Nimmt man statt der GrSnspanlOsoDg eine Aaflösnng von Bleisncker, 

so eotstehen anders gef&rbte Pfauenaugen mit einem dunklen Flecke in 
der Mitte. Man kann sonach einige Mannigfaltigkeit in diese Verzierung 
bringen, indem man dio p^pflnrlHen beiden Auflösungen nacliciDauder 
anwendet und in dem Anist t/cii des Zinkstabchens eine gewisse Ordnung 
beobachtrt. Die Farben widerstehen einer ziemlich starken Reibung 
und sind die Folge eines ungemein dünnen Niederschlages von metalli- 
schem Kupfer oder Blei, welcher nachher beim Erwärmen bunt anläuft. 
(Näheres siebe Kar marsch s Handbuch der mech. Technologie.) 

Ein ganz besonderes Verfahren, irisierende Silberschicbten zu 
erzeugen, hat John Brockelsby angegeben. Dasselbe bemht 
darauf, dass man eine Metallseliiclit in den eigentümlichen LagernngS" 
Verhältnissen einer Muschel - Oberfläche galvanisch erzeugt und den 
Abdruck einer solchen hierfür als Form benutzt. Man verfährt 
hierbei wie folgt: Vor allem wird die Muschel präpariert, d. h. ihre 
Rückseite in der Art gerieben und poliert, dass die zalilreichen kon- 
zentrischen Schichten, aus welchen die SubsUuz besteht, durch- 
schnitten werden. Nachdem dies geschehen, wird man mittels des 
Mikroskops die Oberfläche mit feinen Grfibchen, einige Tausend anf 
den Zentimeter, bedeckt sehen, welche dnrch die Durchschnitte der kon- 
zentrischen Lagen gebildet werden; diese Gestaltung erzeugt die glän- 
zenden Farben der Muschel. Nun muss man einen genauen Abdruck 
dieser Oberfläche auf einen guten Leiter der Elektrizität erzeugen. 
Dazu eignet sich besonders leichtflüssiges Metall, indem man damit 
ganz so verfährt, wie beim Kopiereu einer Mt^diiille. Nachdeiii uamlich 
das Metall geschmolzen ist, giesst uiau es uul mit Oel getränktes Pa- 
pier und wenn kdne Luftblasen mehr durch das Metall aufsteigen, wird 
das Oxyd mittels eines Kartenblattes von seiner Oberfl&che abgezogen 
und sobald das Metall einen vollkommenen Spiegel zeigt, die Muschel 
plStzUch in dasselbe hineingedrückt. Ist das Metall erkaltet, so wird 
es von der Muschel entfernt; nachdem man sich überzeugt hat, dass 
der Abdnirk ein genauer ist, wird das Metall sogleich, bevor eine Ver- 
änderung au seiner Oberflaciie eintreten kann, in die Silberanfiösuug 
gelegt und dadurch die Kette zvsi^chen den Polen der Balteric ge- 
schlossen. In einigen Augenblicken ist die Oberfläche mit einem Silber- 
haucb beschlsgen nnd die Gebilde der Muschel sind genau darauf ko- 
piert Bine Silberschiebt ^ welche dick genug ist, um mittels eines 
Federmessers leicht hinweggenommen werden zn kSnnen, setzt sich unter 
günstigen Umständen im Verlauf von 5 bis 6 Stunden darauf ab. Man 
erzeugt dieselbe leicht mit einer Cyankalium-(^yansilberlö8ung, die man 
sich etwa nach der weiter oben (auf S. 192) gegebenen Vorschrift bereiten 
kann. (Brockelsby niarht hierüber keine genauen Ansahen, sondern 
rät die Lösung durch Aullösen von ('yankalium in Wasser nnd Zu^at/> 
von Silberoxyd zu bereiten, das richtige Verhältnis aber durch den 
Versuch festzustellen). 

Zur Zersetsung der Silberlösung bedient man sich eines mftssigen 
Stromes, wie ihn etwa 4 Meidinger-Elementen geben. Brockelsby behauptet 
sich einer Batterie aus swei Platten Yon amalgaroiertem Zink und ver- 
platiniertem Silber von 15 cm Länge nnd 20 cm Breite, bei welchen 
▼erdünnte Schwefelsäure den Erreger abgab, mit besonderem £rfo^ 
för eine zu überziehende Fläche von 4 qcm bedient za haben. 

13* 
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Wir geben das vorstehende Ver fabreu nnr seiner Eigentümlichkeiten 
w^en wieder, ohue dass wir niitteilen könueo, ob dasselbe von jemand 
anderen, als dem Erfinder ausgeführt oder mit Erfolg probiert wurde. 

Kill nenos Wrfnliron zum Irisieren auf galvnnischem Wege ist 
C. Krebs iu Bannen unter Nr. 17824 in T>entscliland patentiert worden. 
Dasselbe besteht darin, dass inau ein Muster in Stein graviert, durch 
Umdruck die Zeichnung auf einen zweiten Stein übertrügt und von 
diesem das Muster unter der Presse anf eine Metallplatfce bringt, welche 
dann in eine LOsnng von Bleiozyd and Kalilange geliängt und mit einem 
galvanischen Elemente in Verbindung gebracht wird. Der positive Pol 
wird durch Leitnngsdrähte mit den vier Ecken der Platte in Yerbindang 
gesetzt, auf welche irisierende Farben hervorgebracht werden sollen, 
wahrend der mit dem negativen Pol verbundene Draht in die Mitte 
der Lösung der Platte gegenüber eingefüiut wird; die Irisierung soll in 
lü bis 20 Minuten beendet sein. (Näheres siehe die Patentschrift) 



Unter Inkrustieren versteht mau das Eiulegeu von Metall iu eine 
gravierte oder geätzte Vertiefung eines anderen Metalles, wie es z. B. 
japanische Arbeiten, welche durch Eindrücken von Metall in die Ver- 
tiefnngen hergestellt sein sollen, in sehr hervorragender Weise zeigen. 
Solche Inkrustationen lassen sich, wie Dr. 6. Langbein in seinem 
bereits citierten „vollstftndigen Handbuch der galvanischen Metallnieder- 
Schläge" mitteilt, anf galvanischem Wege in folgender Weise herstellen: 

Zuerst wird das Tnkrustatiousmuster auf dem mit Gold oder Silber 
einzulegenden Metall mit einer Farbe aus Rleiweiss und Leim- oder 
Grundwasser aufgezeichnet (gouachiert). Hierauf deckt mau dt i\ nicht 
bezeidiueten Gnmd mit einem Decklack und iitzt nach dem Trocknen 
desselben entweder direkt mit verdünnter Salpetersäure oder galvaui^cli 
in mit Salpetersäure angesäuertem Wasser, indem man den sn ätaenden 
Gegenstand als Anode, eine Kupfer- oder Eisenplatte aber als Kathode 
benutzt. Die Säure löst die Farbe, mit welcher die Zeichnung herge- 
stellt ist, auf, legt also die Zeichnung frei und ätzt sie in das Metall 
ein. Hat die Zeichnung genugende Tiefe erhalten, so spult man sorg- 
ftiltio; mit Wasser ab, bringt den Gegenstand in ein Silber ndcr Gold- 
bad und lässt durch den vermittelst desselben zu erzeugenden galvani- 
schen Niederschlag die Vertiefung ausfüllen. Ist dies geschehen, so 
wäscht man den Decklack mit Benzin ah, schleift und poliert die Ober- 
fläche und «'hält dadnrdi eine täuschende Nachahmung der echten 
Inkrustation in japanischer Manier. 



Das Bronzieren im gewöhnlichen Sinne, wie es an unedlen Metallen 
und anderen Materialien voi^enommen wird, findet bei Gold- und Silber- 
waren keine Anwendung, und daher fuglich, als nicht in den Babmen 
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dieses Werkes gehörend, hier äbergangen werden. Jedoch muss hier einer Art 

der BroDzieruug Erwähunng geschehen, vermOge weicher Sllberwarcn oder 
versilberte Gegeustüiide mit einer zarten Lage von Schwefelsilber über- 
zogen werden, wodurch sie eine dunkelgraue l^'arbe erJialten, die sich 
besonders neben goldenen Bestandteilen auf Schmucksachen sehr gut 
iiusuiuimt. Derlei mit Schwefelsilber überzogene Silberwaren führen, 
wiewohl falschlich, den Namen „Oxydiertes Silber" (sie würden 
riehtiger als „Solforiertes Silber** l>e2eichnet} nnd wird die graue Farbe 
wie bereits oben 8. 193 genauer angegeben, dadurch hervorgemfen, dass 
man die fertig gearbeiteten und polierten Stflcke in eine sehr schwache 
Anflösnng von Schwefelleber in Wasser, wozu etwas Salmiakgeist ge- 
mischt ist, oder auch in sehr verdünntes Schwefelammonium legt, solange 
wartet, bis der erwünsrlitp Farbeutou erschienen ist, hernach in reinem 
Wasser abspült, trocknet und die Arbeit dnrch Glanzschleifen, welches 
der Ueberzug bei vorsichtiger Behandlung ganz gut verträgt, vollendet. 

15. BnailllereB. 

Unter Email versteht man durchsichtige oder undurchsichtige, 
meist farbige Glasmassen, mit welchen die Oberfläche von Metall- 
arbeiten entweder ganz oder teilweise fiberzogen wird; das hierbei aus- 
geübte Verfahren heisst Emaillieren. Es wird augeweudet, teils um 
die Oberfläche von Metiillgegenstaudeu gegen äussere Einflüsse /u schützen, 
teils um sie in verschiedenen Farben nach bestimmten Zeichuungeu zu 
verzieren i nur von der letzteren Anweudungaart wird in der Gold- und 
SÜbei-arbeiter-Kunst Gebrauch gemacht. 

Man unterscheidet swei Hanptarten von Email, n&mlich durch- 
sichtiges (translucides) und u n d u r chsich ti ges(opake8), welche beide 
auf die mannigfaltigste Weise gctarbt werden können. Die Grundlage 
KU beiden bildet der sogenannte Fiuss. 

A. Der Fluss. 

Der Fluss besteht aus einer farblos t u, durchsichtigen, leichtflüssigen 
(aus Quarzpulvem oder weissem Sand, kolilensanrem Kali oder Natron 
und Bieioxyd Kusammengeschmolzenen) Glasmasse, welche durch Znsats 
von Zinnoxyd weiss und undurchsichtig wird (weisses Email oder 
Email im engeren Sinne). 

Der Fluss kann auf mannigfaltigste Art bereitet werden und es 
sei nur bemerkt, dass im allgemeinen Kieselerde (Quarzpulver oder 
weisser Sand), kohlensaures Kali oder Natron nnd Bleioxyd (Mennige 
oder Bleiwriss) die Materialien zu demselben bilden und dass mau 
öfters auch noch Kreide, Borax (als Entfärbungsmittel), etwas Braun- 
stein, weisses Arsenik oder Salpeter zusetzt, öfters auch statt Kali 
oder Natron, Kochsais gebraucht Es ist wohl selbstverständlich, dass 
diese Stoffe in den mannigfaltigsten Verh&ltnissen zusammengeschmolzen, 
doch einen tauglichen Fluss liefern können; es würde jedoch zu weit 
ffihren, alle die bekannten Vorschriften für den Fluss hier aufzählen zu 
wollen* Als ein empfehlenswertes ZusammensetzungsverbSltnis eines 
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durchsichtiges Email sei hier ein Gemisch aas 432 Teilen eiseo- 
freiem Sande, 360 Teilen Mennige, 180 Teilen gereinigter Pottasche, 

3 Teilen Brauusteiu, 1 Teil weissem Arsenik, angeführt. 

B. Durchsichtiges Email. 

Das darchsichtige Emaii findet sowohl farblos als gef&rbt Ver* 
wendnng. Das farblose besteht aas dem einfachen Floss, das farbige 
wird aus demselben durch Znmischang von Hetalloxyden erseag^ la 
folgendem geben wir die geeigneten Verhältnisse sum Erzeugen von 
rotem, blauem nnd grünem durchsichtigen Email an; es sind dies folgende: 

Rotes Email: 96 Teile Fluss, 12 Teile Borax, 2 Teile Braun- 
stein, 1 Teil Goldpnrpnr. (Verc^l. 8. 109\ 

Blaues Kniail: 8 Teile i'iuss, 1 Teil liorax, 1 Teil Koballoxyd. 

Grüne 8 Email: 16 Teile Floss, 2 Teile kohlensaures Kupfer- 
oxyd, 1 Teil Borax. 

C. Undurchsichtiges Emaii. 

Wie beim dnrehsichtigen fimail, so unterscheidet man auch beim 
undurchsichtigen, weisses oder farbloses und gefärbtes. Ersteres wird 
dadurch erhalten, dass man 1 Teil Zinn mit 1 bis 6 iPeilen Blei in 
einer flachen Gusseisenpfanue zusammenschmilzt und diese Mischung 
bei schwacher Rotglühhitze solange unter Rühren einer Oxydation (hier 
Kaicination gjcuannt), unterwirft, bis sie sich ganz in eine gelbliche, 
aus Ziuuox)(i und Bleioxyd bestehende Mas^e verwandelt hat; die Kai- 
cination sehreitet rasdi fort, wenn man das auf der Oberfläche gebil- 
dete Oxyd stets zur Seite schiebt, damit neue Teile des Metalls mit 
der Luft in Berähmng kommen. 

Die so erhaltene Oxydmasse wird auf einer Hiandmfihle zerrlebeD 
nnd durch Sclilämmen von den etwa noch beigemengten HetallkOrnerD 
befreit, worauf man dieselbe mit weissem Saude oder geglühtem, zu 
Pulver Gppochteni Quarze und ausserdem noch mit gereinicrter Pottasche 
(oder kohlensaurem Natrou) als Plussmittei vermengt. Die Verhältnisse 
dieser Zusätze sind sehr verschieden, je nach der Art des Fiussraittels, 
nach dem Bleigehalte des Zinnoxydes und nach dem Grade der Härte 
und Schmelzbarkeit, welchen man dem Email geben will. Je bleireicher 
das Oxyd ist, desto weniger wird von dem allcalischen Flussmitte! ge- 
nommen, je weniger Alkali nnd insbesondere Bleioxyd vorhanden ist, 
desto h&rter nnd strengflfissiger wird das Email. Unter der grossen 
Anzahl von Vorschriften mögen nur folgende hier hervorgehoben werden: 

1. 4 Teile bleihaltiges Zinnoxyd (4 Teile auf 1 Teil Zinn), 

4 Teile Sand, 1 Teil Kochsalz. 

2. 1 Teil Oxyd (aus gleichviel Zinn und Blei), 1 Teil Quarz, 

2 Teile gereinigte Pottasche. 

H. 3 Teile Zinn und 10 Teile Blei zusammen oxydiert, 10 Xeüe 
Quarz, 2 Teile Pottasche, V*o Teil Braunstein. 

4. 4 Teile Zinn und 10 Teile Blei zusammen oxydiert, 10 Teile 
Sand oder Quarzpolver, 2 Teile kohlensaures Natron. 
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5. 10 Teile bleihaltiges Ziouoxyd (aus G Teilen Zino und 4 Teileii 
Blei bereitet), 5 Teile Saud, i Teile gereioigte Pottasche. 

Setzt mau beim Sclinieizeu etwas Mennige zu , so wird dadurch 
die Schmelzbarkeit des Emails befördert auch ist es von Vorteil, den 
Sand oder Quarz vorher mit dem alkalisclieu Flussmittel zu verglasen 
(zu fritteu), daaLi wieder zu pulvern und nun erst mit dem Oxyde zu 
vermeugeu. Um eiu Emuil von schön weisser Farbe und ohne Flecken 
2u gewinnen, mufts man immer die reioftteu (uameotlich eisenfreien) 
Materialien anwenden. Man bringt die gehörig feiugepolverten nnd sorg- 
fältig miteinander vermengten Sobstanzen in einen reinen hessischen 
(oder besser porzellanen) Tiegel in den Ofen und erhitzt sie nur so 
weit, dass nur eine halbe Schmelzung eintritt und höchstens der oberste 
Teil der Masse in FIuss kommt. Die auf diese Weise erhaltene Fritte 
wird wieder gepulvert und iu einem Tiegel vollstäudig geschmolzen. 
Um die Vereinigung der Bestandteile recht vulikummen 2u machen, 
pflegt man wohl auch die Schmelzung zu wiederholen. 

Das weisse Email bildet auch hier die Grundlage für das un- 
durchsichtige, verschieden gefärbte Email j ersteres wird im gepulverten 
Zustande mit den f&rbenden Metailoxyden fein snsammengerieben nnd 
geschmolzen. Es lassen sich jedoch Aber die Menguugsvethfiltnisse 
keine allgemeinen Regeln angeben, indem meist von dem grösseren 
oder geringeren Zusätze eine danklere oder lichtere Farbe abh&ngig 
ist; so erhält man z. B. aus dem weissen £mail : 

Blaues Email durch einen Zusatz von Kobaltoxyd, dessen fär- 
bende Kraft so gross ist, dass man nur wenig davon anwenden darf, 
wenn die Farbe nicht zu dunkel ausfallen soll. 

Gelbes Email durch Zusatz von Antiraonsänre oder antimon- 
saurem Kali und Blcioxyd. Das sog, Neapel gelb ist eine solche Zu- 
sammensetzung an-^ Bleioxyd -Chlorblei mit Autiraonoxyd nnd gihl dem 
Email eine gelbe Farbe, die durch Zusatz von rotem Eisenoxyd dunkler 
wird. 

Grünes Email durch schwarzes Kupferoxyd mit einem geringen 
Zusatz von Eiseuoxyd, jedoch auch ohne dem letzteren. Man nimmt 
z« B. auf 200 Teile weisses Emails 6 bis 7 TeOe Knpferoxyd nnd 
1 Teil Eisenoxyd. Durch Ghromoxydnl erhSlt man eine andere, eben- 
falls schöne Sdiattiemng von Grün. 

Rotes Email erhält man in verschiedenen Abstufungen dnrch 
grössere oder geringere Zusätze von Eupferoxydul oder Eisenoxyd, am 
schönsten aber durch sog. Goldpurpur (eine chemische Verbindung, 
welche sich als Niederschlag beim Zusammenbringen von Zinnchlorid- 
chlorammonium, Zinn und Goldchlorid bildet; die Zusammensetzung 
dieser Verbindung ist nicht bekannt). Der sog. Pnrpurino ist ein 
schön rotes mit Kupferoxyd bereitetes Email. Braunstein förbt, in 
geringer Menge angewendet, violett, iu grösserer Menge dagegen 
schwarz; letztere Farbe wird auch mit Eisenoxydnloxyd erhalten. 
Hanmgfaltige andere Farbenschattiemugen erhält man aus Mischungen 
der angefahrten Zusätze. 
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Mau uuluiäclieiciet techuiscb 3 Aitcu des Einailb: Zelieoemail 
(email cloisonnS), Grnbenemail (emaü champlevi) und Schmelz anf er- 
habeDem Grunde (email relief); eine 4. Art enisteht darch Kombination 
von Zellen- and Grnbenemail. 

Das Zdlenemail, oder emaü cloisonne, bat seinen französischen 
Namen von deu Rändern, cloisons, welche das Email voneinander 
trennen, dessen Zusammeufluss hindern itnrl so die Herstellung eines 
Musters ermöglichen. Der deutscbe Nud*^ stammt von den Zellen, 
welche /Air Aufnahme des Emaüs dienen. Mau stellt diese Zeilen da- 
durch her, dass mau ant" die zu emaillierende Metallplatte das Muster 
mit kleinen gebogenen Drähten aus Gold, Messing oder Tombak auf- 
lötet. Diese Methode wird, obgleicb sie sehr kompliaiert ist, noch 
heute in China, Japan und Indien iast ansschliesslich angewendet. 

Das Grnbenemail oder email champlevi (ekamplevh' heisst anf 
einer Platte eine Fignr oder ein Ornament hervorheben) wird im 
Deutschen so genannt von den Gruben, die zu Aufnahmen des Emails 
dienen. Die Herstellung: der Muster geschieht in diesem Falle dadurch, 
dass nian mit dem Sticliel die zu emaillierenden Stelleu ans der Metall- 
fläche hei ausgräbt, so dass nur die Metallkoutureu erhaben stehen bleiben. 

Das Reliefemail ist dadurch charakterisiert, dass nicht vertiefte 
oder in gleicher Ebene mit dem zu scbmackeuden Metallkörper, son- 
dern erhabene Flächen mit Email geschmückt sind. 

E^ne Kombination von Zellen- und Grabenemaii wird neuerdings, 
weil besonders zur Vervielföltigung geeignet, vielfach angewendet. Das 
Verfahren zur Hersteilong eines solchen kombinierten Emails geschiebt 
in der Weise, dass das gewünschte Muster auf eine glatte Metallflllche 
gezeieliuet nnd alsdann die mit Rmail zu schmückenden Stellen heraus- 
gravierl werden. Man erhält so eine Matrize, welche zur Vervielfälti- 
gung in feinem P'orm-saud abgeformt und hierauf in Metall gegossen 
wird. Der Guss bietet dann die gewüuschte Kombination beider 
Techniken. 

Emaillieren von Schmncksachen. 

Unter den Metallen, aus welchen die Schmuckwaren verfertigt 
werden, eignet sich zum Emaillieren am besten das ganz feine oflor 
mindestens das 20karatige Gold ; wiewohl auch stark mit Kupter 
legiertes Gold, Silber und vergoldete Bronze (Tombak) dem Emaillieren 
zum Helmte der Verzierung unterzogen wird ; es bescliräukt sich jedoch 
dasselbe bei den letatgenaanten Metallen nur auf einige wenige Farben 
und fast ausschliesslich nur auf ein undurchsichtiges Em«i, weil sich 
viele derselben durch das Einbrennen verftndem und oft gaus un- 
brauchbar werden, was namentlich bei durchsichtigen Emailarten der 
Fall ist, wenn sie auf starklegiertes Gold, Silber oder Bronae ange- 
wendet werden. Für einige durchsichtige Farben ist hingegen Gold 
von einer bestimmten Legierung wieder ganz vorzüglich geeignet, wie 
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z. B. fnr Rot ein knpferhaltiges (daher rötliches), far Grün ein stark 
mit Silber versetztes (grünes) Gold. 

Was endlich das YeiTahreu beim Emaillieren der Schmucksachen 
im Detail anlangt, so ist dasselbe folgendes: 

T>ie Stellen, in welche das Email eingetragen wird, werden ent- 
weder durch Gravieren oder Pressen in Stauzeu erzeugt. Wenn durch 
Nebeueinandcrsteilnng verschiedener Rmailgattiingen eine Zeichnung 
dargestellt werdeu soll) so werden iu den meisleu Fällen die Umrisse 
derselben auf dem Ärbdtsstflcke durch schmale, erhabene Einfassungen 
angedentet, welche das Email begrenzen nnd ein Ineinanderfliessen ver- 
hindern. Die Bodenfliche der Vertiefnogen, in welche das Email za 
liegen kommt, wird durch feine Striche mittels des Grabstichels rauh 
gemacht, damit das Email besser anhafte. Mitunter bringt man ab- 
sichtlich solche Striche in verschiedener Stärke an, damit sie unter 
diirclisiclitigem Email, vermöge des uugleicheu Lichtreflexes den Farbeu 
eine Art von Schattierung geben. 

Unmittelbar vor dem Emaillieren werden die Goldarbeiten schwach 
geglüht, in verdünnter Salpetersäure abgekocht (abgebeizt), in reinem 
Wasser gespult nnd darin bis zum Auftragen des Emails aufbewahrt. 

Das Email kann nur in gepulvertem Zustande aufgetragen werden, 
Jedoch ist die Feinheit des Pulvers nicht bei allen Emailarten gleich, 
sondern es erfordert fast jede derselben einen anderen Peinheitsgrad, 
der nicht überschritten werden darf, worüber nur die Erfahrung das 
richtige Mass angeben kann. Die Zerkleinerung des Emails geschieht 
in einem stählernen Mörser und das Zerreiben in einer Reibschale aus 
Feuerstein oder Achat unter Zusatz von Wasser. Hieiauf wäscht man 
das Pulver aus, indem mau es mit Wasser anrührt, dieses giesst mau 
nach kurzer Ruhe wieder ab, um die feinsten Staubteilchen und zu- 
fUltige Unreinigkeiten, welche darin schwimmen, zu entfernen. Diese 
Arbeit wird solange wiederholt, bis das Wasser fiber dem zu Boden 
sinkenden Email ganz klar bleibt. 

Das so gereinigte Emaüpulver gibt man nun in eine kleine Por- 
zellanschale, wo man etwa nur 2 mm hoch Wasser darüber stehen 
lässt ihk) trägt es dann mit einem :im Endo platt t^esrlilugenen oder 
zugespitzten Eiseudrahte auf die vorbereiteten Stellen der Gold- oder 
Silberarbeit. Das Email muss möglichst gleichmässig verteilt werden 
und die Schichte desto dünner sein, je durchsichtiger die Farbe er- 
sehenen soll. Handle Fai-ben bedar^Mi keiner sie begrmenden Ein« 
fassong und k<(nnen in unmittelbarer Berührung nebeneinander aufge- 
tragen werden, ohne dass sie beim Einbrennen ineinander fliessen, weil 
das Email keinen hohen Grad von Dünnllüssigkeit erlangt. Das auf- 
getragene Email wird hierauf durch leises Andrücken eines feinen Lein- 
wandläppcheus vorsichtig abgetrocknet. Bei manchen Gegenständen 
muss man an der Bürkseite ein Gegen-Email anbringen, um ein 
Verziehen in der Hitze zu vermeiden und die Steifigkeit zu vermehren; 
dasselbe wird immer zuerst mittels einer stählernen Spatel oder eines 
Pinsels gleichförmig aafgetragen nnd dann mittels eines feinen Lein- 
wandlappens abgetrocknet. 

Wenn alles gehörig vorbereitet ist, so schreitet man sum Ein- 
brennen, wodurch dem Email ein solcher Hitzegrad erteilt wird, 
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dass es schmilzt, woraaf es iiach dem Erkalteu an der Unterlage fest- 
liaff^^t, hart wird un<l mit einer glatten, glänzenden Oberfläche er- 
scheiut. Beim Eiubtonueu hat man sorgfaltig darauf zu sehen, dass 
das Email keineu höhereu, als den zum Schmelzen uotweudigeu Hitze- 
grad bekömmt, uud der gerade hinreicht, dass es sich ausbreiten und 
den erforderliehen Glanz annehiueii kann; kömmt es in einen za dänueu 
Flnss, so Ifiaft es ab, oder fiiesst dort, wo verschiedene Farben in nn- 
mittelbarer Berfihrang (ohne Einfessnng) sind, zusammen, so dass 
mindestens die scharfe Begrenzung der einzelnen Farben verloren geht. 

Das Einbrennen gesdiidit am besten in einem Muffelofen, in« 
dem hier die Arbeiten vor jeder Vernureinignug durch das sie um- 
sdbh'cNsonile thönerne Ocliäuse (die Muffel) geschützt siud. 

Diese Emaillier-Mutielöfeij haben die gleiche Konstruktiuii wu' Ite 
oben (S. 18) beschriebeueu Prübieröfcu, sie werden nur für deu Zweck 
des Emuilliereus etwas grösser hergestellt. Als Feueruugsmaterial dieueo 
je nach der Ofenkonstruktion entweder Kohle oder Gas; letzteres ver- 
dient allerdings auch hier der leichteren Regulierbarkeit der Temperator 
wegen nnd aus manchen anderen Gründen wesentlich den Tonrag; In- 
dessen ziehen noch viele Praktiker aus alter Gewohnheit die Eohlen- 
fenemog vor. 

Das Einlegen der Arbeitsstücke in deu Ofen geschieht nicht nn- 
mittelhnr auf dem Boden (ier Muffel, sondern auf einer entsprechenden 
Unterlage. Sind die Stücke nur auf einer Seite emailliert, so legt man 
sie auf ein flaches Blech oder eine thönerne Platte als Unterlage; sind 
aber beide Flächen emailliert, so gibt mau sie aut ein vertieftes Eisen- 
blech, welches nur die Ränder der Arbeit berfihrt, so dass letztere 
hohl liegt Sobald man nun die Stacke auf ihren Unterlagen mittels 
einer Zange in die Muffel gebracht hat und man bemerkt den Anfang 
der Schmelzung, so dreht man die Unterlage vorsichtig herum, damit 
die Hitze gleichförmiger auf das Kmail einwirken kann. Ist das Email 
geschmolzen, was man aus dem glänzenden Ansehen desselben erkennt, 
so zieht mau das Stück schnell nach dem vorderen, weniger heissen 
Teil der Muffel, wo man es dann so weit abkühlen lässt, dass man es 
ohne Gefahr herausnehmen kann. Wegen der ziemlich grossen Hitze 
müssen au allen Goldarbeiten, die emailliert werden, die Lötungcn mit 
Emaillierlot (S. 154) ausgeführt sein. Em iSageres Verwälen im 
Feuer, wenn das Email bereits gesdimolzen ist, wSre nidit nur nb«r- 
flüssig, sondern geradezu sch&dlich, weil das Gold selbst oder min- 
destens das Lot schmelzen würde. Oefters m&ssen Arbeiten noch mit 
einer zweiten Schicht von Email versehen werden; in diesem Falle ge- 
schieht das Auftragen und Einbrennen genau so, wie das erste ?»l;d. 

An kleinen Arbeitsstücken kann man das Einbrennen mittels des 
Lötrohres an einer zweckmässig konstruierten Lötlampe vornehmen, die 
aber selbstverständlich keine dampieiide und russeude Flamme haben 
darf. Die Arbeit befestigt man in diesem Falle mittels eines Bisen- 
drahtes so auf einer LOtkohle, dass sie hohl liegt, hierauf bläst man 
nach und nach auf und unter der Arbeit hin, bis sie glfiht, nnd gibt 
dann eine starke anhaltende Flamme auf den mit Email betragenen 
Teil der Arbeit, bis dasselbe schmilzt, worauf man es mit einer warmen 
Kohle zudeckt, damit die Arbeit nicht zu schnell erkalte, weil sonst 
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das Email sehr leicht abspriogea kannte. Sollte das Bmail uicht 
überall hingcflosseo sein, so trägt mau an jenen Stellen, wo keines 
sich befindet, solches uuchtraglich auf luul schmilzt weiter, wie zuvor. 

Nach dem EiDbreniien wird die eiti iilüerte Fläche mittels eiuer 
mit Wasser benetzten leinen Feile vorsichtig abgefeilt, oder mit feinem 
Sandstein und Wasser abgeschliffen; meist feilt man dann noch die 
Arbeit mit eiuer feinen Feile, oder schleift sie mit einem noch feineren 
Sehleifsteine nach, um die isaerst gemachten gröberen Feilrisse wegsn- 
nehmeo. 

Der Glanz wird dem Email entweder dadordi gegeben, da^s man 
es noch einmal ins Feaer bringt und soweit erhitzt, bis die Oberfläche 
erweicht ist; oder dass man ein liötrohr anwendet, indem man die 
Larapeuflamme solange auf der emaillierten Fläche herumblässt, bis 
das erweichte Email glänzt, jedoch darf hierbei keine russende Flamme 
in Anwendung kommen, indem das Email leicht vom Rauche eine 
schmutzige Haut bekommt, die nicht wegzubringen ist, daher die 
Glanzgebung im EoMenfeaer, wenn man keine reine Lampenflamme aar 
Hand hat» Yorzuziefaen ist 

Den höchsten spiegelnden Glanz erzielt man aber dadurch, dass 
man die vorher abgefeilte oder abgeschliffene Oberfl&che mit ge> 
schlämmtem Tripel entweder trocken oder mit Wasser auf einem Lin- 
denholzstuckchen poliert, wodurch man den Vorteil erreicht, dass das 
ausserhalb und zwischen dem Euuiil hefiudliche Gold gleichzeitig blank 
wird. — Zuweilen iiberschniilzt man das Ganze noch mit eiuer dünnen 
Lage durchsichtigen und farblosen Glases, welches nötigenfalls wieder 
mit Tripel poliert werden kauu. 

Sollte die Arbeit nicht gelungen sein and man das Bmidl infolge- 
dessen vom Golde abtrennen wollen, so bedeckt man dieselbe mit 
einem Polver von Kochsalz, Alaan und Salpeter, glfihet alles, und 
löscht es in kaltem Wasser ab, woranf das Email abspringen wird. 

Oft versieht man die emaillierten Gegenstande mit Verzierungen, 
die man mittels zweckmässig gestalteter Punzen aus feinem Goldbleche 
ausschlagt, und mittels einer Zauge auf das von neuem erhitzte Email ^ 
andrückt; hierdurch befestigen sich die GoldplUttchen au dem er- 
weichten Email und können nachher selbst wieder beliebig emailUert 
werden. 

Basreliefe oder erhabene Verzierungen werden ans Email dadurch 
verfertigt, dass man ein Plflttchen sehr dflnnen Goldbleches nach irgend 

einer Zeichnung hohl presst, die einzelnen Teile der Vertiefung mit 
verschieden gefärbtem Email ausfüllt, darüber mehrere Schichten des 
zum Grunde bestimmten Emails aufträgt, das Ganze mit der Emailseite 
auf die Goldarbeit legt, mittels Gold- oder Eisenrlrnht festbiudet, und 
nun in das Feuer bringt. Der Emailgrund vereinigt sich mit dem 
Golde und das Basrelief ist nur noch mit dem dünnen Bleche bedeckt, 
welches durch Königswasser weggeschafft wird, nachdem man die be- 
nachbarten Teile der Arbeit, um sie zu schfltzen, mit Kopalfimis be- 
deckt hat Letzterer wurd endlich mit Terpentinöl wieder abgewaschen. 
Soll an einzelnen Stellen das Gold als Grund erscheinen, so bemalt 
man auch diese Teile sorgfiUtig mit dem Firnisse, so dass sie von der 
Wirkung des EönigswasseTs verschont bleiben. Das £mail kann, wenn 
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es uötig seil) sollte, duith inaviereD mit eioem, in GrabstichelCorm ge* 
sebliffenen Achate ausgebessert werden. 

Auf eine ähuliche Art erhält mau Medaillous, deren beide Seiten 
deu uämiiolieu, oder auch einen verschiedenen Gegeustaud eutlialleu 
köouen, wenn mao zwei nach der vorherigen Methode augefertigte Bas- 
reliefs, statt sie auf Gold za befestigen, mit dea flacbeo RacksettcD 
aufeinander legt und zasamiuenscbiDiizt. 



11 mt\h. 

Unter Erzeugung von Niello versteht man die Hervorbringung 
sdnvfn /lirher emailrdinlicher Verzierungen an Goki- «inl vorzüglich 
Silbergegeuständen , welche dadurch erzeugt werden, dass nm\ feine 
gravierte oder eiiigepresstc Zeichuuugeu an jenen Gegenstänilen mit 
eiuer schwarzeu (der sogeuauuten Niello-) Masse ausfüllt, welche 
durch Schmelzen befestigt wird and im Ansehen dem Email ähnlich ist, 
aber sich von letzterem in der Zusammensetzung, sowie dnrch geringere 
Härte wesentlich unterscheidet. Die bekannten russischen Tula-Dosen 
sind mit Niello verziert; au silbernen Gefässen, aber auch an allerlei 
Schmnckgegenständeo nimmt sich das Niello bei geschmackvoller Aus- 
führung ausserordentlich gut ans. Die Niello- Verzierungen waren schon 
im fünfzehnten .lalirlrnnde; t gebräuchlich und wurden damals ebenso 
verfertigt, wie heutzutage. 

Die zum Nielliercn an*];ewendete schwarze Masse besteht der Haupt- 
sache nach aus feiuem Silber, Kupfer, Blei und Schwefel. Das Mengen- 
verhältnis dieser Stoffe kann sehr verschieden sein, ohne dass dadurch 
ein wesentlicher Unterschied in dem Erfolge hervorgerufen würde. 

Zur Herstellung der Nielloniasse kauu mau in der Weise ver- 
fahren, dass man 15 g Silber, 90 g Kupfer und 150 g Blei in einem 
Tiegel unter Umrflhren bis zu ihrer ToUkommenen Vei'einigung, mit 
. einem Stficke trockenen Holzes, schmilzt. Hierauf mischt man zu der 
Schmelze 750 g Schwefel und 15 g Salmiak und setzt das Erhitzen 
des Gemenges solange fort, bis der Ueberschuss des Sdiwefels verflüch- 
tigt ist. Man giesst dami die Masse in ein Geffiss ans, dessen Boden 
mit Schwefelblumen h^'deckt ist und vprschliesst das G<'f;iss didit, da- 
mit die Schmelzi- })is zmii Erkalten deu Schwefeldäniplen ausgesetzt 
bleibt. Hierauf schmilzt man nochmals um, und giesst die Masse dann 
iu Stangen. 

Mit der so erhaltenen Niellomasse bringt mau dann Verzierungen 
auf Gold oder Silber in der Weise an, dass mau auf der Oberfläche 
des zu Tersierenden Gegenstandes ein beliebiges Muster durch Pressen 
oder Gravieren vertieft erzengt, die NieUomasse in dn unfuhlbar feines 

Pulver verwandelt, es mit einer schwachen Lösung von arabischem 
Gummi anreibt und es dann in die vertieften oder giavierten Arbeiten 

einstreicht. Nach dem v5lligen Trocknen wird die Masse entweder über 
freiem Feuer oder in Her Muffel eines Kmaillierofens in Fluss gebracht. 
Nach dem Herausnehmeu wird der Gegenstand schliesslich poliert und 
geschUffeu. 



• 
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Eiue andere Art Niello zu erzeugen, gibt A. Hart (in Kaysers 
Clieinischen HUfsbiiche für die Metallgewcrbe") an. Derselbe verwen- 
det ein Gemenge von 4 Teilen Feiusilber, 9 Teilen Kupfer, 9 Teilen 
reiuem RIpI und 48 Teilen Schwefelbliimen. 

Man bringt zuerst das Silber in Fluss und setzt dann das Kupfer 
und, wenn beide geschmolzen sind , das Blei hinzu. Wenn diese drei 
Metalle unter stetem Umrühren sich völlig miteinander vereinigt haben, 
giesst man das Gemisch in einm grossen, bereit gehaltenen, mit den 
Schwefelblumen gefüllten Tiegel, deckt denselben gut zn, stellt ihn ans 
Feuer, bis das Ganze in Fluss icommt und schüttet es dann über Reiser 
ins Wasser, wodarch die Masse granuliert wird. Die Granaliea wer- 
den getrocknet nnd dann in einem Mörser pulverisiert. Vor dem 
Niellieren macht man das Pulver mit Salmiakln^^nnp: zu einem Brei an, 
trägt es auf den zu verzierenden Gegenstand auf und * rliitzt es in einem 
Ofen auf Holzkohlen bis es zerfliesst. Nach laugsamera Abkühlen Teilt 
man den Gegenstand so weit ab, bis die Zeichnung nach allen Seiten 
hin sichtbar ist und schleift mit Bimsstein und Wasser, und zum 
Sdilusse mit Tripel ab. 

Nach Earmarsch seien hier noch folgende Zasammensetzungeu 
▼on NieUomassen angegeben: 

1 Teil Siiber, 1 Teil Kupfer, I Teil Blei, 

8 „ „ 18 „ n 18 „ „ 4 Borax, 96 Schwefel, 

2 »» ^ »♦ »» 8 M n 1 i> M 

S j» 5 M 99 7 ,, ,, — ,, 24 „ 

1 »» »» 2 „ ,, 8 ,, ), 12 

Diese Massen werden auf folgende Art bereitet: Man schmilzt 

zuerst die drei Metalle (um die Oxydation zn verhüten mit etwas 
Bornx) in eii?ein Tiegel zusammen, hierauf giesst mau das Gemisch in 
einem mit ilt in gepulverten Schwefel hall) {retniiten Tief^el, schmilzt es 
neuerdings und schüttet es über ein Büschel Reiser in Wasser, wodurch 
sich Korner bilden, die dann leichter in einem gussciseruen Mörser zu 
Palver gestossen werden künnen. 

Das so bereitete Pulver wird nun mit SalmiaklOsung angemacht 
nnd in die Gravierung eingerieben; hierauf bringt man die Stucke, 
nachdem man sie vorher wieder rein abgewischt hat> in die Muffel des 

Emaillierofens, erhitzt sie bis zum Schmelzen der Niellomasse, lässt 
sie langsam ibküblen, schleift sie dann vorsichtig mit Bimsstein ab 

nnd poliert sie schliesslich mit Tripel. 

Die Niellierung hat vor dem eigentlichen (ans Glasmasse bestehen- 
den) Einai! den Hauptvorzug voraus, dass sio sich inniger mit dem 
Silber vereinigt, weshalb im Niello sehr feine Zeichnungen von höchster 
Dauerhaftigkeit ausgeführt werden können. 



19. BImImm« wAt HAtüL 

Das Einlassen mit Farben ist gewissermassen eine unvollkommene 
Nachahmung des Emails, welches man (wenn yon unechten Schmuck- 
waren abgesehen wird) der Wohlfeilheit wegen, anf gemeinen Silber- 
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gegeostSodeo anwendet. Das Verfahren hierbei besteht darin, dass 
man verschiedene Farben (Blei weiss, Chromgelb, Mineralgelb, Zinnober, 
Ultramarin, Berlinerblan, Schweinfurtergriin, Kienniss etc.) mit Kopal- 
firnis anmacht, und dieselben mit etwas Terpentinöl verdünnt, mittels 
eines eisernen Stiftes oder steifen Pinsels in die vertieften Zeichnnngen 
der ganz vollendeten Arbeitsstücke einträgt. Diese Farben trocknen 
schnell, besitzen einen ziemlich schönen Glanz, stehen jedoch dem Email 
m jeder Beziehung (wenn man etwa die leichtere und einfachere Mani* 
pulation ansnehmen wollte) weit nach, von denft sie sich, durch grossere 
Weichheit, durch den Mangel des glasartigen Ansehens nnd doreh die 
infolge des Trocknens eingesunkene Oberflfiche antersdieideo. — Letz- 
tere Ifisst sich übrigens dadurch vermeid] en, dass mnn statt Kopalfimis, 
Mastix anwendet, welchen man srlimilzt, mit etwas Spiokfil und dpn 
Farben vermiseht, auf die lieisse Arbeit anftrSgt; worauf mau letztere 
absclileift, poliert und wieder etwas erwärmt, um den Farben durch 
flüchtige Schmelzung den Glanz zu erteilen. 

IS. fuum der Striae* 

Das Fassen oder Einsetzen der Steine ist hauptslichlicb die Arbeit 
des Juweliers, wiewohl auch der Gold- und Silberarbeiter oft das- 
selbe vorzunehmen bat. Kenntnis über die Eigenschaften der Edelsteine, 
sowie deren Scbnittformen ist hier notwendig, und findet sich das 
2^ähere darüber im Anhange. Hier solleu nur iu Kürze die nötigen 
Andentungeu Aber das Verfahren beim Fassen oder Einsetaen der Steine 
als Verschönenings- Operation f&r Gold- nnd Silberarbeiten gegeben 
werden. 

Das Fassen wird nach zwei Arten vorgenommen, entweder so, dass 
man den Stein an seiner Rundiste bloss mit einem Reif umgibt, wo- 
dnnb der Unterteil eines solchen Steines inibedeckt bleibt, nder, dass 
man ihn in einen Kasten einsetzt, dessen Boden den Unterteil bedeckt 
Die erstere Art der Einfassung nennt man d jonr und wird dieselbe 
liauplsiichlich bei fehlerlosen, durchsichtigen Steineu, insbesondere aber 
bei solchen angewendet, welche den Brillant- Schliff besitzen, nm sie 
einesteils in ihrer ganzen Schdnheit erscheinen zn lassen nnd andern- 
teils dieselben besser untersuchen zn kennen. Das Fassen im Kasten 
wird dagegen bei solchen Steinen vorgenommen, welche unten flach sind, 
nnd bei fehlerhaften überhaupt; es gewährt den Vorteil, dass man den 
Steinen Unterlagen geben kann, welrho einesteils den Glanz und die 
Farbe erhöhen, und andernteils vorhandene Fehler weniger bemerkbar 
machen; diese Arbeit nennt man das Aufbringen (Aufbringung). 
Die älteste Art der Aufbringimg ist die auf Mooi , d, i. mau fasat den 
Stein in einem Kasten, dessen Innenseite mit einer aus gebranntem 
Elfenbein und Ifastix präparierten schwarzen Farbe, jedoch meist nur 
teilweise angestrichen wird. Man wendet diese Anfbrlngungsart bei 
solchen Steinen an, die dunkle Flecken haben, nnd zwar in der Art, 
dass man diejenigen Stellen des Kastens, welche mit den dunklen Flecken 
in Berührunc' kommen, bell lä'^st, um auf diese Weise die Gleichheit 
in der Färbung zu bewirken. Für sehr schöne Steine, namentlich aber 
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för Diamanten, trägt man imf dem Boden des Kastens etwas mit 

Gnmmiwasser angemachtes Klfenbeinschwarz auf. 

Die gewölmliclisto Art der Anfbringnog ist die mit Folie (dünue 
Blattehen von Silber, Kupfer oder Zinii). wekho man entweder mit 
ihrer natürlichen metallisclieii Farbe, oder im küiistiich gefiirbten Zu- 
stande auwendet, indeiii man sie vorlier mit verschiedeneu durchsichtigen, 
in Weingeistfirnis oder aufgelöster Hauseublase angeraachteu Farben 
bestreicht Die weissen Folien bestehen aus Silber, plattiertem Enpfer 
oder Zinn. Statt des ersteren Icann man auch versilberte KapferfoHe 
anwenden, die man darstellt, indem man aus einer SilberanHösung darcb 
Kupfer gefällten Silberstaub mit gleichviel Weinstein und Kochsalz zu- 
sammenreibt, und damit die mit Wasser befeuchtete Kiipferfolic mittels 
einer feinen Leinwand einreibt. Wenn man sich der Ziuufolie bedient, 
so pflegt man sie gewöhnlich, wie bei der Spiegelbelegung, mit Queck- 
silber zu amalgamieren; zu diesem Behufe bestreicht mau die Innen- 
seite des Kastens, in welchen der Stein eingesetzt wird, mit Gummi- 
wasser, Uisst dieses soweit abtrocknen, dass es noch klebrig bleibt, 
druckt dann die znr gdiOrigen Grösse zugeschnittene Zinnfolie, von 
welcher man drei Blfttter aufeinander gel^ hat, hinein, erwftrmt dann 
den Kasten und füllt ihn mit warmem Quecksilber, welches man drei oder 
vier Minuten lang darin lässt und dann ausgiesst, worauf man endlich 
den Stein auf gewöhnliche Art, jedoch mit rler Vorsicht, dass das 
Amalgam nicht abgestossen wird, in dem Kasten befest ij^t. 

Gefärbte Folien. Zum Färben werden für lichtere Farben die 
Folien aus plattiertem oder versilbertem Kupfer verwendet, für dunklere 
Farben kann man auch Kupferfolie anwenden, insofern jene durch die 
danklere Farbe der letsteren nicht beeinträchtigt werden; auch Messing- 
folie, die sich besonders zum Auftragen der roten Farbe (mit Karmin- 
lack) eignet, wenn diese einen scharlachlsrbenen Schein erhalten soll. 
Kupfer- und Messingfolien dienen auch mit ihrer natürlichen Farbe, 
ohne üeberzug, für solche farbige Steine, zu deren Farbenspiel die 
gelbe oder rötliclio Farbe des ?>!otalles passt. Der farbige Anstrich, 
der den Folien gegeben wird, l)i;,slcht aus eiuer Hausenblasen oder 
Gelatine-Auflösung, die nuL vegetabilischen Pigmenten (Karmin, Sallior, 
Lackmus etc) gefärbt wird. — Die Folien sind, je nach der Farbe 
der natfirlichen oder ktlnstliehen Steine entweder wdss, oder geßta^t 
anzuwenden nnd kommt es hier viel anf die richtige Auswahl und 
Anbringung an. Viele Edelsteine können der Folie ganz entbehren, 
sehr viele gibt es wieder, welche ohne den Glanz und die Farbe der 
Folie keinen Effekt gewähren. Die weissen Folien wirken wie ein 
Spiegel 7.nr Zurückwerfnng des Lichtes durch den daruberliegenden 
durchsirlitigeu Stein, die gefärbten dagegen wieder zur Verstärkung 
oder Mo iifizierung der Farben. So wird z. B. eine gelbe Folie eiuem 
grünen, etwas zu sehr ins Blaue spieleuden Stein eine mehr lichtgrüne, 
oder einem dunkelroten Steine eine noch lebhaftere rote Farbe erteilen. 
Die Folien machen besonders bei den Rosetten einen vorteilhalten 
Effekt, so dass die Juweliere dieselben gewöhnlich mit Folien unter- 
legen. 

Eine fernere Art der Aufbringung besteht darin, dass man den 
Edelstein mit einem anderen kleineren Edelsteine derselt>en Art und 
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Sclinittform uuterlegt; sie ist uuter alleo AufhringuDgsarteu die voU- 
kommeiifite, indem sie die Farbe nod das Feuer dea Edelatelnea am 
meisten erbOlit. Hau wendet sie gewöhnlich bei grosseren Rosetten 
an, in welchem Falle man eiae Icleine Rosette in der Tiefe des Kastena 
fasst nnd mit Foiie nmgibt 

Auch das Anstreichen dnrchsichtiger Steine an ihrem Unterteile 
mit Folien färben , worin es besonders die orientalischen Juweliere zu 
einer bewnuderus werten Gesehicklichkeit gebracht haben, gehört zur 
AufbringuQg. Der Zweck des Anstreichens besteht darin, die Farbe 
des Steines zu erhöhen, was durch die Fassung nicht gat zu ent- 
decken ist. 

■ Wie schon eingangs beint-rkt wurde, werden vollkoniniene Steine 
meistens ä jour gefasst; man nmgibt sie zu diesem Behufe nur mit 
Reifen, in weichen sie durch einzelne sog. Kr allen oder Krappein 
gehalten werden. 

Will man in einem Kasten fassen, so verfertigt man denselben 
für nngeftrbte Steine (wasserhelle Diamanten, Topase, Bergkrystall etc.) 
ans feinem Silber, für gef&rbte Steine ans Gold. Um denselben an 
bilden, schneidet man mittels der Sfige ein kleines Stflek Blech in 
entsprechender GrOsse von einem anr gehörigen Dicke ausgewalzten 
Bleche ab, feilt es dem Steine entsprechend zu nnd l^tot es mit 
Schlaglot an die Goldarbeit. Hierauf bohrt man die Höhhmg mittels 
eines kleineu Zeutrumbohrers aus (derselbe eignet sich besser, als ein 
anders gestalteter, weil er einen flachen Grund erzengt), feilt sie 
mittels der Nadelfeile (S. 147) gehörig aus, und sticht sie mit dem 
Jnstieraeiger (S. 126) genau nach der Form des Steines ans. Hat 
man den Stein in die HOhlang gesefat, so feilt man den Kasten anch 
an der Aussenseite gehörig nach, beschneidet ihn dann mit Terschle- 
denen Sticheln (Flachsticheln, Spitzsticheln, Messerzeigern) 
(S. 126) und drückt den Rand des Silbers mit dem Versetzzeiger 
(ein «^rabstiohelrdiuliches, statt der Schneide mit einer stumpfen gerafleii 
Kante oder einer schmalen Endfläche versehenes stählernes Werk/cuj^) 
oder auch mit dem Bockfnsse (ein am Eude zur Gestalt eines 
kleinen Hakens zugefeiltes und gescidiffeues Werkzeug; rund herum 
an den Stein fest an. Schliesslich dreht man meist noch mittels des 
nachher an beschreibenden Korneisens die sog. Körner (kleine 
kugelige BrhOhnngen, welche, gewöhnlich acht an der Zahl« rings nm 
den Stein stehen nnd znr Befestigung desselben beitragen), und ver- 
reibt die zwischen ihnen befindlichen Ränder durch einen sog. Ver- 
reib er (ein polierter dünner runder Stahlstift, v.ie ein Stichel in 
einem Hefte steckend) dergestalt, dass sie ohne bemerkbare Dicke anf 
dem Steine anliegen. — Die Korueisen oder Korndreher, l'lg. lU, 
Taf. 1X1, sind runde, in einem Grabstichelhofte befestigte Stahlstifte, 
welche in ihrer kleinen kreisförmigen Endfläche bei a ein halbkugel- 
förmiges poliertes Gr&bchen enthalten. Setat man ein solches Werk- 
seng mit dem Ornbchen anf den Rand der F^snng nnd dreht es mit 
dnigem Drucke herum, so entsteht eine diesem Grflbcben entsprechende 
kugelige Erhöhung. Man hat gewöhnlich far Körner von verschiedener 
Grösse ein Sortiment von 12 Stück Komeisen, welche meist nicht ge- 
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härtet sind. Weil aber die Grfibcbea durch deu häufigen Gebraocb 
sich leicht abDätzeo und Form uud Glanz verlieren, mfiseeo sie 
dann durch Reiben anf einem fein polierten Kiigelchen von glas- 
hartem Stahle aiisgebesscit werden. Da nun die Grübchen in den 
Korneiseu verschiedene Durclunesser liaben, so muss auch der Diireh- 
messer der Kügelchen verschieden sein und man hat gewöhnlich 
zwölf derselben gemeinschaftlicli auf einem eiu/.igeu Staltlstücke. Ein 
solches Werkzeug, welches den fransdstseben Namen Fion fuhrt, ist 
in Pig. Sl, Taf. XXI, im Aafrisse nnd in Pig. St im Grundrisse abge- 
bildet; ah ist ein stählernes Plättclien, welches hocblcantig stehend, 
mittels einer spitzen Angel in dem Hefte c steckt, und zwölf Kägelchen 
von stufenweise abnehmender Grösse trägt. — Ein anders geformtes 
Werkzeug dieser Art zeigt Vig. 22 und 23 im Auf- nnd Grundrisse. 
Die Stahlkügelcheu sind hier als besondere Stücke verfertigt und 
stecken in dem messingenen Klötzchen c </, welches wieder mit dem 
eisernen Fusse a h vernietet oder ver.schraul)t ist. 

Hat mau Perleu zu fassen, so schneidet uiuu sie zumeist mittels eiuer 
Laubsäge in der Mitte durch uud beoutzt beide Hälften. Bei Fassuugeu 
von mehreren Steinen nnd Perlen ist es meist notwendig, dass die- 
selben dicht zusammentreten. Haben sie einerlei Grösse, so ist die 
Einteilung leicht anf der Arbeit selbst zu treffen; ist dies aber nicht 
der Fall, so dürfte es r&tlich sein, die Steine und Perlen vorher in 
einer mit Wachs ansge^^o-^senen Schachtel genau in der Form der 
künftigen Arbeit zusammenzusetzen, \m\ zu sehen, wie viel Steine ge- 
brtmclit werden. Nach dieser Zusainiiieusetzung richtet mau sich die 
Fassung ein, bestreicht sie mit Wachs uud setzt darauf die Steine zu- 
sammen, hierauf bepudert man mit in Leinwand befindlichem, fein ge- 
stossenem Kohlenstaub die Steine; ist der Raum um die Steine ge- 
sehwärzt, so entfernt man dieselben, zeicbnet jene Stellen, wo kein 
Kohlenstaub sitzt, genau an, bohrt die Löcher, feilt und justiert sie in 
Ordnung und lötet die Fassung ans. 

Sollen Steine in Gold gefasst werden, so pflegt man selten den 
Kasten aus dem massiven Golde durch Bohren herzustellen, weil man zu 
viel vom kostbaren Material an Spänen verlieren würde, sondern man 
bildet sich eine Zarge aus geplättetem Golddrahte, welchen man nach 
dem Umkreise des Steines biegt und auf der Arbeit festlötet; hierauf 
legt man deu Stein in die Zarge uud drückt letztere au. Der sicht- 
bare Rand um die Zai ge wird dann entweder mittels eines sehr feinen 
Korneisens verziert, indem an mit demselben rund heraro dicht bei- 
sammen stehende kleine Kömer {Millegriffes vom französischen Griffes, 
d. i. Körner) bildet, oder es wird der die Zarge bildende Draht vor- 
her kordiert und dann geplättet, wodurch seine Kante fein gezahnt er- 
scheint. 

Beim Fassen der Steine werden die Goldarbeiten entweder auf 
eiuem hölzernen Kittstockp (einmi Ptwa 12 bis 14 cm laugen ryliu- 
drischen Holzstocke), deu der Arbeiter in der linken Hand hält, mitttds 
eines aus schwarzem Pech, etwas Terpentiu uud Ziegelmehl bestehe udeu 
Kittes befestigt, oder mau kittet sie, wenn sie gross sind, wie beim 

T. KnliB«!, OoldarMtor ite. 14 
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Treiben anf eine Treibkngel (8. 105). Ringe nnd andere Kleinig« 
keiten klemmt man öfter« in hölzerne ICloben (S. 142), Den Stein 
selbst klebt man, der bequemeren FInndhabitng wegen, mit etwas Wachs 
an das Bnde eines Iiöl/.emen Stäbcliens. 

Tropfenförmige Steine und Perlen kittet man an der Weingeist- 
lampe mittels Schellack oder Mastix an kleine konisclie Kapseln ein, 
an welclu' (in nralitrinpelchen angelötet ist, nm sie in einen Ohrring 
oder in ciucu anderen Schmuckgegenstand einhängen zu können. Die 
Kapseln selbst werden zuerst aus flachem Blech in eiucr Stanze uüd 
zwar dreieckig mit bogenförmiger Seite gepresst, dann kegelförmig zo- 
sammengebogen und geldtet; oder mau lotet sie ans zwei schon ver- 
tieft und verziert aus der Stanze kommenden Hälften zusammen; oder 
man stanzt sie glatt und r&ndelt sie nach dem LOten auf dem Dreh^ 
Stahle (S. 113). 



Viertes Kapitel. 

lieber die Verfertigung einiger Gegenstände in besondern. 

1. Filigrau. Hierunter versteht man jene zarten und sehr 
schonen, aus verschiedenartig gebogenem Drahte verfertigten durch- 
brochenen Verzlernngen, welche eine besondere Gattung der Gold- und 
Silberarbeiten bilden. Der feine Gold- oder Silberdraht wird nur 
selten in seiner rnnthn Gestalt nicreweudet, sondern meistens kor- 
diert (S. 67) und nachher geplattet (S. 61), wodurch er feingo- 
zackte Ränder nnd platte Seitentliiclum erhält. Uefters dreht man 
auch zwei feine Urähte scbuurförmig auf der Kordiermascbiue zo- 
sammen (S. 67). 

Die Verfertigung des Filigraus geschieht auf folgende Weise: Man 
bildet zuerst nach einer bestimmten Zeichnung eine Khifassung (Ge- 
rippe) von dickerem Drahte oder schmalen Stäbchen; hierauf biegt 
man die genau abgemessenen kordierten oder zusammengedrehten Draht- 
stucke ebenfalls nach einer gewählten Zeichnung (z. B. spiralförmig, 
sternförmig etc.), reiht sie innerhalb der Einfassung aneinander, und 
verlötet sie sowohl untereinander als anch mit der Einfassung. Das 
Löten geschieht meistens durch das Lötrohr, bei gröberen Arbeiten 
auch wohl im Külilenfeiicr. Das Gold- oder Silberlot wird entweder 
in sehr schmale Schnitzel (Paillen) zerteilt, mcistt us aber in Form von 
sehr feineu Feilspänen angewendet. Letztere gibt man gewöhnlich in 
eigens geformte cylindrische Lotbfichschen ans Hessingblech, deren 
Deckel genau schHessen, und die an ihrem Boden (fthnKch wie die 
Boraxbüchschen [S. 163]) mit einem engen gesSgten ROhrchen versehen 
sind, durch welches nur wenig Lot auf einmal durchfallen kann. Mau 
legt nun die zarten gehörig geformten Drnhtstiicke auf ein Stück ent- 
zwei i^.'sricrtor und flach geriebener Holzkohle und befestigt sie darauf 
mittels einer dicken Tragautauliösung, die mau sowohl üt>er sie, als 
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auch nber die Kohle hinstreicht; m diesem Tragaotbrei kOnnen sie 

auch leicht in die richtige Lage gebracht werden. Hierauf lässt man 
die Stücke bei gelinder Wärrae trocknen, bepinselt dann die zu löteo' 
dpn Teile mit Boraxanflösung (für Goldarbeit Iräc't man bloss Borax 
auf. für Silherarbeit kann man sich auch des Ötreuborax, ein ge- 
sehriioizeDes Geineuge au8 4 Teilen Pottasche, 3 Teilen Kochsalz und 
2 Teilen Borax, bedienen) und streut das Lot über dieselben, indem 
man an dem gesagten Röhrchen des LQtbflchscbeus mit dem Finger- 
nagel kra%t, infolgedessen etwas Lot herausfällt; endlich setzt man 
sie, sowie sie auf der Kohle liegen, der Flamme des Lötrohres ans, 
die so augeblasen werden muss, dass sie sich rauschend über die 
Fläche der Arbeit verbreitet. Hierbei ist jedoch die grösste Aufmerk- 
samkeit zu beobachten, weil bei zu starker Hitze mit dem Lote zu- 
gleich auch die zu lötenden sehr zarten Teile ge.schmolzen werden 
könnten. — Will man im Kohlenfeuer löten, so bindet man das Fili- 
gran mittels dünnen ausgeglühten Eiseudrahtes auf einem Bleche fest, 
nnd erhitxt es samt diesem zwischen den Kohlen, bis das Lot schmilzt. 
Letzteres mnsa sich vollständig in die Fagen hineinziehen nnd man 
darf bei gut gelangener Arbeit nirgends auf der Oberfläche Lotkldmp- 
chen bemerken, indem dieselben ohne Beschädigung der sehr feinen 
Arbeit, sich nur sehr schwer entfernen lassen. 

Bei fabrik massiger Darstellung von Schmuckwaren erhält man 

eine ziemlich gute ^Sachalimnng von Filigran, indcin man die Zeichnung 
vertieft in eine stählerne Stanze 1-:^ viert und zwischen dieser und 
einem daiüber gelegten glatten Sl;i Iii stuckt' dann ein Blech von ange- 
messener Stärke mittels (des Faliwerkes ausprägt, worauf man die 
Teile zwischen den Zügen des Reliefs entweder mit der Laubsäge aus- 
schneidet, oder mittels des Durchschnittes herauspresst. 

2. K ü g e 1 eil e n - A 1 h e i t. Hierunter versteht man eine eigen- 
tümliche Art von Verzierungen an Goldarbeiten, welche durch neben- 
einander aufgelötete kleine Goldkügelchen gebildet werden. Ueber die 
Verfertigung und Sortierung dieser Goldkfigelchen ist bereits (S. 57) 
das Nähere gesagt worden. Derlei Kngelchen bringt man Öfters am 
Rande von Fassungen als Verzierung au, wo sie mit beitragen, den 
Stein zu halten ; öfters fasst man auch die Rander verseliiedener Gold- 
arbeiten dannt ein, oder man ordnet sie nacli gewählten einfacheu 
Zeichnungen nebeneinander an (man bildet kleine Weintrauben, Ara- 
besken) u. a. m. Das Anlöten derselben geschieht so, dass man, wie 
bei der Filigranarbeit, ein wenig mit Wasser zu Brei angeriebenen 
Borax und feine Feilspäne von Schlaglot an jene Stellen bringt, wo 
die Kügelchen festsitzen sollen, nachdem man vorher nötigen Falls die 
Kngelchen mittels Tragant festgeklebt hat, damit sie sicli nicht zufUUig 
verschieben. Die Schmelznng des Lotes wird hierauf durch die Flamme 
einer Lotlampe mittels des Lötrohres bewirkt, ähnlich wie bei der 
Filigranarbeit. 

3. Verzierungen mit farbigem Golde (Arbeiten ä quatre 

conleiirs). Derlei Verzierungen werden aus dünnen, besonders geform- 
ten Goldplättrhon von vprsrhiedcnl'arbigem Golde (S. l'i) gebildet, die 
man nach einer bestimmten Zeichnung zu einer Figur (etwa zu einer 

14« 



i^iy u^Lo Ly Google 



— 312 — 



Blume) znsammeusetzt uud auf einer eutsprecheDdeo Golduoteiiage auf- 
lötet. Das VerfahrcD hierbei ist im allirf meiuco folgendes: Znerst 
wird das nacli den Vorschriften (S. 13) legierte farbige Gold fein aus- 
geplättet, da mau es fast iumier nur in dünnen Flättchen anweudet; 
hierauf schlägt man mittels verschiedeu gestalteter AusschlagpuDzen 
(S. 138) kleine Teile (Blumenblättchen, Arabesken n. dergl.) davon aus, 
die man dann nach einer bestimmteD Zeichnung zu einer Figar zn- 
BammensetKt. (Oft verbindet man derlei Arbeiten mit der Kfigelchen- 
arbeit , iudem man z. B. mittels letzterer eine Wdntranbe und mittels 
des farbigen Goldes die Blätter dazu bildet.) Die ausgeschlagenen far* 
bigen Goldplattchen werden bieranf au die betreffende Goldarbeit an- 
gelötet (selten genietet), was meist mittels des Lötrohres geschieht. 
Hierauf wird die Arbeit gehörig gereinigt und in Farbe gesetzt; da 
aber hierdurch alle farbigeu Gold legier uugeu mehr oder weniger die 
Farbe des Feingoldes annehmeo, so kann man sie nicht mehr gut von- 
einander unterscheiden. Cm nnn die verschiedenen Farbenabstnfan|pen 
wieder hervorznmfen, mnas man mittels eines Schabers die feine Gold- 
haut, «eiche infolge des Färbens an der Oberfi&die entstanden i»t, 
wieder wegnehmen, wodurch die roten, grünen oder grauen Teile 
wieder erscheinen nnd mit dem Gnmde des Stückes, welcher gelb 
bleibt, deutlich vier Farben bilden. Derlei Arbeiten werden hierauf 
graviert, ziseliert und an jenen Stelleu, wo es erforderlich ist, glaoz- 
gesclilifien und hierauf gereinigt. 

F. Wagner in Pforzheim stellt nach einem neuen, ihm unter 
Nr. 21142 in Deutschland patentierten Verfahren, Arbeiten aus ver- 
schiedenfarbigem Gold sogenannte „Mosaikgoldarheiten" dadurch her, dasa 
er mehrere Lagen verschiedenfarbig legiertes Goldblech, fOr sich oder 

auch in Verbindung mit Silber, Platin oder anderem Metalle ohne 
Lötung in glühendem Zustande (ähnlich wie (beim Dnbleesch weissen) 

dnrcli Diurk verbindet, als kompakte Masse zu dünnem Blech aus- 
walzt und die verschiedenen Farben des Goldes etc. au der fertigen 
Arbeit in einer beliebigen gewünschten Zeichnung durch Gravieren, 
Schleifen etc. an die Oberfläche befördert. Näheres siebe die Patent» 
Schrift. 

4. Ringe. Einfache nicht zu breite Reifen, glatte Fingerringe 
n. dergl. verfertigt mau teils aus rundem, halbrundem oder geplättetem, 
entweder glattem oder kordiertem oder mit der Sclmeidzauge (S. 68) 
verziertem Drahte, teils ans schmalen Bledisfreifen, biegt sie mittels 
der Ringzange (S. 145) oder fiber einen Dom nnd lötet sie an den 
Enden stumpf zusammen. Sind mehrere gleiche Ringe anzufertigen, 
so werden sie ebenso, wie die Kettenglieder, durch Winden über einem 
Dorne hergestellt (S. 77). Verzierungen werden öfters erst nach dem 
Löten gewnl/t. indem mau den Ring auf eine Walze von kleinerem 
Durchnio>-ser aufsteckt (S. III). 

Breite Ringe macht man meist hohl, indem man sie ans einem 
äusseren kouvexeu und einem inneren flachen Reife zusammeulötet Ist 
der Reif glatt, so gibt man ihm seine riuneuartige Querkrumranng durch 
Aufbuckeln mittels Walzen (S. III) oder im Sdilagwerke (S. 85) oder 
mit Hilfe der Hohlbiegzange (S. 87). Ist er verziert» so presst man ilui 
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aus dünnem Bleche flach iu einer Stanze mid biegt ihn heruach; besser 
ist 68 über, ihn mit gravierten Walzeo (S. 109) m bearbeiteu, oder 
mittols Punzea zn treiben. An Siegelringen ?.. B. wird auf dorn Boden 
oder inneren Keif zu jeder Seite eine Hälfte de« äussern Reifs aiifire- 
lütet und zwischen beiden Hiilfteu die Zarge zur Fassang des Steiiu s 
eingelötet. Sind die Seiteuteile nicht schon durch eine Stanze o(ier 
durch Walzeu mit der Verzierung versehen, so mässen sie voraus wenig- 
steDS durch Pressen in eioer Stanze die gehörige Wölhnng empfangen, 
worauf man darch die Oelfnangen innerhalb der Zarge die Höhlung des 
Ringes mit Treibicitt (S. 104) vollstopft, und die Bearbeitung mittels 
Pansen von aussen vornimmt. — üeber die Verfertigung der Spreng- 
ringe ist bereits (S. 77) das Nähere mitgeteilt worden. 

Um die nötiee L5hi«re des Dralito'? oder Blechstreifens für einen 
gegebenen Durchaieüser des iünge.s leicht und sicher zu bestimmen, 
dient dem Goldarbeiter das Riugmass; die einfachste Form desselben 
besteht iu einem Büudei von meist 18 messiugeueii Hingen, deren 
Durchmesser von 10 bis 25 mm abgestuft, und mit den Nummern be- 
zeichnet sind. Hat man einen der Ringe für den Finger passend ge- 
funden, so sucht und misst man unter derselben Nummer auf einem 
zu den Ringen gehörenden, messingenen Stäbchen, welclies durcli Striche 
im Verhältnisse der Peripherien zu den entsprechenden Durchmessern 
der Ringe eingeteilt ist, und erfahrt so die erforderliche Länge des 
Drahtes oder Blechstreifens. 

Es bedarf kaum der Erwähnung, dass diese Meshimethode die 
primitivste ist, welche sich denken lässt. Man ist demnach auch viel- 
fach bedacht gewesen, dieselbe zn vervollkommnen. Ein neues, em- 
pfehlenswertes Ringmass, welches gestattet, die Länge eines für einen 
Ring nötigen Hetallstreifens durch direkte Ablesni^ und eine einfache 
klriiie Multiplikation direkt in Millimetern zu finden, wird durch f ig. 43, 
Taf. XYIII, dargestellt. Dasselbe besteht aus dem Messingstab t/, welcher 
an seinem oberen Ende das in Ringform gebogene federnde Blech b und 
an seinem unteren die höl/erne Handhabe c besitzt. Auf der oberen Fhiche 
des Stabes a befindet sich eine Milluneterteilung. Der ünifaug des 
von dem Bleche ü gebildeten Kreisbogens, kann mit Hille der Feder d 
vergrössert und verkleinert werden. Mit b in Verbindung befindet sich 
der Schlitten e mit Zeiger/, welcher sich je bei Erweiterung oder 
Zusammenziehnng des Bogens b auf der Stange a auf- und abwärts 
schiebt. 

Will man nun die Dicke eines Fingers bestimmen, so steckt man 
denselben in den Kreis wobei man darauf acliten ranss, den Finger 
au der stärksten Stelle zu messen, und bewirkt den exakten Schluss 
des Messringes durch die Feder (7, Hierauf liest man die Zahl ab, 
auf welcher der Zeiger / zeigt, womit die Messung beendet ist. üra 
die Lange der für den Ring zu verwendenden Metallstreifen oder Draht- 
stückes zn finden, braucht man nur die abgelesene Zahl, welche Milli- 
meter bedeuten, mit der Zahl n d. L 3,14 zu multiplizieren. Zeigt 
z. B. der Zeiger auf 15, so ist die Uinge des Metallstreifens 15 • 3,14 
= 47,1 mm, 

,5. Ketten. Das Material hierzu ist meistens Draht (seltener Blech), 
den man entweder rojid oder halbrund, vierkantig, geplättet (S. 61), 
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abwechselnd, bald glatt, bald kordiert (S. 67) oder anderweitig 
verziert, ao wendet. Die Kettenglieder werden gewöhulich dadurch 
hergestellt, dass man den Dralit (wie schon S. 77 nnd 131 er- 
\Yähut wiu'de) in schraubeuförniigen, dicht aneinander liegenden Win- 
dungen um ein eisernes Stäbchen (Dorn oder Riegel) wickelt, die 
80 gebildete Drahtrfihre herabzieht und der Länge nach, wenn der Draht 
dick ist, mittels der Laubsäge (S. 135) und, wenn er dflnn ist, mitteb 
der Ringelschere (S. 131) anfschneidet. Der Dom kann, je nach der 
Gestalt, die man den Ringen geben will, rund, oval, viereckig etc. sein« 
Da aber der heraingewickelte Draht vermöge «einer Elastizität sich ans- 
dehnt und meist sogar seine Form verändert, so ist es notwendig, die 
Drahtröhre, sowie sie sich auf dem Riegel befindet, mit Eisendraht zu 
umbinden, und samt dem Dorn auszuglülien, wodurch der liartgezogene 
Gold- oder Silberdraht, die Krümmung und den Durchmesser des Dornes 
beibehält. Um das Herabziehen des Drahtes vom Dome za erleichtern, 
ist es riltlich, letzteren vor dem Aufwickeln des Drahtes einfach oder 
doppelt mit Papier zu umwickeln. Nachdem man nun die herabgezogene 
DrahtrGhre, wie vorher bemerkt warde, aufgeschnitten hat, werden die 
einzelnen Ringe ineinander gebangen und bleiben entweder ungelötet, 
meistens aber lötet man sie an ihren Enden vor dem Lötrohre mittels 
Schlaglot zusammen. Bei feinen Kettclien lötet man gewöhnlich zwei 
und zwei Glieder au den Schuittfugeu zusammen, so dass ein Gelenk 
nnd eine teste Verbindung von zwei Gliedern miteinander abwechseln, 
was das Anbringen des Lotes erleichtert und eine grössere Festigkeit 
gewährt, ohne dass dadurch die Biegsamkeit der Kette beeinträchtigt 
würde. Um der Kette ein flaches, bandartiges Ansehen zu geben, wen- 
det man gedrehte' Glieder an, die man einzeln mit der Zange unmitteU 
har nach dem Löten biegt. Manche Ketten zieht man nach dem Löten 
der einzelnen Glieder, wie Draht durch ein Zieheisen mit randen oder 
viereckigen Löchern. 

Tn neuerer Zeit werden in Pforzheim vielfach Ketten automatisch, 
vermittelst Maschinen, verfertigt. In welcher Weise dies geschieht 
und wie diese Maschinen arbeiten, vermögen wir nicht zu sagen, da 
alle uusere Bemühungen in eine Maschiueuketteulabrik zu gelangen, 
vergeblich gewesen sind. 

Das bewunderungswürdigste Erzeugnis iu der Kettenarbeit sind die 
Venezianer-Kettcheo, von welchen die feinsten 38 Glieder in der 
Länge eines Zentimeters enthalten und so leicht sind, dass 1 Meter nur 
1,40 g wiegt. 

Oefters verfertigt man die Kettenglieder auch aus Blech, indem 

man sie mittels eines Durchschnittes in beliebiger Gestalt aus dünnem 
1^1' cbe s( hneidet und durch Ringelchen von Draht, die man unter Um- 
ständen lötet, aneinanderhängt. 

Schliesslich sei noch der Kugelketten erwähnt, die man als 
Uhrketten, Halsketten oder Armbander. bei welchen beiden letzteren 
gewölmlich mehrere solcher Ketten nebeneinander an Schliesseu gereiht 
werden, gebraucht Sie bestehen aus hohlen Blechkugelu mit zwei 
Löchern und aus kurzen Drahtstiften, welche letztere durch die Löcher 
zweier benachbarter Kugeln mit Spielraum eintreten und innerhalb jeder 
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Kogel ein Röpfchea habeo, wodurch eigenÜicb die Verbiodang herge* 
stellt wird. Die Kngelketten sind sehr fest gegen Zug, sehr biegiüuin, 
verwirren sich nie, vertragen nbcr kein scharfes Knicken, weil dabei 
die vf-rMudcudcü Drahtstifte abbrechen und ansreissen. Die Ver- 
fertigung geschieht so, dass man kurze Stücke von Blechrölirchea 
nacli dem Eiusteckeu der Stifte zwischen zwei ätempeln zur Kugelform 
stanzt. 

Die Halsketteu-Sclilös.sclien werden aus einem kurzen cylin- 
drisclien Köhrcheo gebildet, das aus Blech gebogen und gelötet, mittels 
gravierter Walzen (wie bereits S. 110 genauer angegeben wurde) oder 
durch Treiben mittels Paozen beliebig verziert nnd hierauf mit xwei 
angeldteten Boden versehen wird. 

6. Ohrgehänge, Nadeln, Petschafte Uhrhakeu, Schnallen 
nnd dergleichen werden ans Draht oder Blech gebildet nnd bei ihrer 
ausserordentlichen Mannigfaltigkeit, mit sehr verschiedenen, aber im 
ganzen leicht zu beurteilenden Handgriffen dargestellt, über die bereits 
in friiheren Kapiteln das Ausführlichere abgehandelt wurde. Viele ver- 
zierte Bestandteile solcher Stucke werden im Fall werke mittels Stanzen 
gepre-sf fS. 89), oder aus zwei glatten Blechen liohl zosammengelötet, 
mit Treiiikitt aus^restopft und mit Pnnzen getriel)en. 

Einen einfachen 0 Ii r ring bildet man aus zwei Dralitstücken» 
von denen das längere nach Erfordernis verjüngt zujjefeilt winl. Am 
dünnsten Ende desselben wird das Häkchen angefeilt und gebogen, 
während das dicke Ende zur Bildung des Scharniers auf beiden Seiten 
mit der FeUe abgesetzt wird. An dem kürzeren Unterteile wird an 
einem Ende das Loch zur Aufnahme des HSkchens gebohrt, nnd am 
anderen mit der Laubsäge der Einschnitt zum Scharnier gemacht. 
Nach dem Zusammenstecken beider Teile, bohrt man quer durch beide 
das Locli des Scharniers, und scliiebt in dasselbe ein Drahtstiftchen, 
das mau an beiden Seiten abknript und durch ein poar leichte Hammer- 
schliige verklopft. — Zur Erzeugung des Gelenkes (der Brisur) au 
Ohrringen hat man eigene mechauisehe Vorrichtungen, sogenannte Bri- 
sureu- (fiilschlich l'ressureu-) Sch ucidmusch i neu mit welchen 
man das Binsfigen des Spaltes und das Bohren des kleinen Loches fär 
den Schamierstift vornimmt. — KleineLinsen, welche oft an ein- 
fachen Ohrringen angebracht werden, macht man der Goldersparung 
wegen hohl, indem man sie aus einem in der Anke (S. 84) schalen« 
förmig vertieften, und einem anderen, flachen Scheibchen zusammen- 
lötet, und ebenfalls durch Löten an dem Unterteile des Ohrringes be- 
festigt. 

Eine Nadel macht mau aus Draht, den mau spitzig zufeilt; der- 
selbe ist entweder rund oder vierkantig; im letzteren Falle dreht mau 
ihn (damit die Nadel fester halte) gewöhnlich in der Nahe des Kopfes 
mittels der Zange einige Mal schraubenartig um seine Achse. Der Kopf 
wird aus zwei in der Anke getieften Halbkägelchen znsammengelGtet 
nnd die Nadel in einem Loche desselben ebenfalls durch Löten be- 
festigt. Facetten auf dem Kopfe werden gefeilt, weit regelmässiger nnd 
schöner jedoch auf dem Lapid&r (S. 177) angeschliffen. 



— 216 — 



FingerhAte werdeD Id der Woise verfertigt, dass man zuerst dea 
kouiscben Ring ans einem gehörig zogascbnitteoen Blechstreifen biegt 
und mit Schlaglot lötet, ferner au diesen den in der Anke (S. 84) 
8chalenförm!£^ aufgetieft cti Bodon ebenfalls durch Lötiiiiij befestigt. Die 
Grübchen am Umkreise uud Botleu des Fingerhutes werden meist mittels 
eines RSndelrädchens erzeugt, dessen Form jedoch für den Umkreis 
eine andere ist, als für den Boden. Für den ersteren ist das Kadchen 
so breit, als der gelöcherte Teil des Fingerhutes, au seiner Peripherie 
mit kleinen Spitsen versehen, and etwa wie in ilg. 28, Taf« IT« in 
einer Gabel angebracht, so daes es anf die Auflage der Drehbank ge- 
stützt, kr&flig gegen den in Umdrehung versetzten Fingerhut angedruckt 
werden kann, wobei sieh dann die hervorragenden Spitzen eindrücken 
und die Grübchen erzeugen. Damit al>er alle Teile der Oberfläche des 
Rädchens gleiche Umdrehungsgeschwindigkeit mit den sie berührenden 
Stellen des Fingerhutes erhalten können, muss dasselbe in dem n^m- 
lichen Gratie konisch getorriit sein, wie der Fingerhut selbst. Der 
Durchiui'.sser des Rädchens beträgt au der weitesten Stelle gewöhnlich 
1 bis 1,5 cm. Der Boden muss auf eine andere Art mit Grfibdien ver- 
sehen werden, als der Umkreis des Fingerhntes. Uan verfährt hierbei 
entweder so, dass man ans einem nach Art der Fingerhüte gerändelten 
Blechkegel, der geöffnet und platt gebogen wird, ein mndes Scheibchen 
ausschneidet, es mittels eines kleinen Stempels auf einer bleiernen 
ünterhige hohl stanzt und als Boden an den Fingerhut anlötet, oder 
man wendet ein sehr kleines (nnr 4 bis 5 mm im Dnrchmes^^er halten- 
des) sternförmiges Handelrädchen an, mit welchem man (von dem Um- 
kreis des Bodens uuiuugend uud gegen den Mittelpunkt fortschreitend) 
einen Grubchenkreis nach dem andern eindrückt, wobei jedoch die 
Grübchen gegen den Mittelpnnkt an, ziemlich scbledit ansfiftllen. Selbst- 
verstöndlich werden dann die Fingerhüte allen erforderlldien Nadiar- 
beiten, die zur Verschönerung und Vollendung dienen, gleich anderen 
Gold- und Silberarbeiten, unterzogen. 

Für den fabrikmässigen Betrieb eignet sich das Pre^^stm besser 
als das Biogf'-n und [.Öte?i, wnhei man -/nerst mittels des I hirrlisclmittes 
(S. 139) aus 1 rnm dickem Bleche kreisrunde (gegen 5 cm im ()urch- 
messcr haltende) Scheiben ausschneidet, welchen man dann einzeln, 
mittels eines stählernen Stempels die vertiefte Gestalt gibt. Die Scheibe 
liegt dabei auf einer Art Stanze aus Eisen oder Stahl mit fünf bis 
sechs Löchern von stufenweise zunehmender Tiefe. Man bringt das 
Blech zuerst auf das seichteste Loch, und dann der Reihe nach in die 
übrigen, bis es im letzten Loche, welches die volle Tiefe des Finger- 
hutes hat, soweit ausgebildet wird, dass es nur noch des Abdrehena 
bedarf. 

7. Nadelbüchsen. Die Yertertiguug geschieht so, dass man 
zuerst ein Stück Blech, welches so lang ist, als die Biiciise samt dem 
Deckel und so breit, als der Umfang der Büchse, über einem eiseroeo 
Dorn mittels eines Hammers biegt, an den stumpf zusammenstossenden 
Kanten lötet und an beiden finden die BGden ebenfalls durch LSteo 
befestigt. Hierauf zerschneidet man dieses an beiden Enden geschlossene 
Rohr mittels der Laubsäge in zwei Teile, von welchen der kürzere 
den Deckel bildet und lötet in die Oeffoung des längeren Stuckes ein 
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kurzes von dünoera Bleche gebogenes Rohr (den sogenannten Schlass), 
welches so weit hervorragen fiitiss, als zum Aufsetzen des Deckels nötig 
ist. — Sollen die Nadelbüchsen mit Verzierungen vrtsilii>a sein, 00 
löt^t man sie ans zwei in einer Stanze nnter dem Fallwci ke gepressten, 
riDneoartigeu Huliteu zusammen, so dass zwei Lötfugeu einander gegeu- 
Sber der Lftoge nach hiolanfen nnd befestigt dann den Schluss, wie 
vorher angegeben wurde. Auf ähnliche Weise werden anch kleine 
runde Dosen verfertigt 

• 

8« Viereckige Dosen mit Seharnier. üm eine solche 
Dose sn verfertigen, biegt und l((tet man die Zarge in der ganzen 
Höhe der Dose entweder ans einem einzigen Bledistreifen, oder man 

setzt sie aus vier Stücken znsammeiL Hieraaf lOtet man den Ober- 
and Unterboden auf, welche die Zarge etwas überragen müssen, um 

das Lot von aussen beqnem anbringen zn können , zerschneidet das 
Ganze, parallel mit den Böden, mittels der Säge, und erhält so Deckel 
nnd Unterteil, in welchen letzteren man, ähnlich wie bei der Nadel- 
büchse, den Schluss einlötet. Zur liiliUiug des Schuruiers, schneidet 
man mit der Ijaubsage kurze Stücke von eiuem gezogenen Röhrchen 
nnd feilt diese im Scharniereisen (S. 146) oder in der Scbarnierzange 
(S. 146) an den finden gi»rade nnd glatt; hierauf feilt man an der 
Fage der Dose mittels einer Scharnier feile (S. 147) eine der Rundung 
des Röhrchens entsprechende Rinne und reiht die Röhrchea in letzterer 
dicht aneinander, so zwar, dass die Naht derselben die Dose berührt, 
befostiirt sie durch herumgebundenen ausgeglühten Eisendralit, und 
versieht sie so mit Lot, dass abwechselnd ein Stück am Deckel und 
eines an der Dose haftet. Nach dieser flüchtigen Befestigung muss 
das Scharnier noch an jedem der beiden Teile uachgelötet werden. 
Bei der Zusammensetzung der Dose, wird dnrch die Scbamierröhrchen 
ein Bisen- oder Hessingdraht geschoben und die Oberfläche derselben 
mit der hohlen Scharuierfeile (S. 147) übergangen. — Manche Böden 
werden durch Stanzen im Kaliwerke mit hohlen Verzierungen versehen, 
in diesem Falle pflegt man sie dann fast immer auf der Innenseite 
mit einem dünnen Roden /u überlegen, um die hohle Pressung zu Vor- 
decken und ihnen das Ansehen massiver Arbeit zu geben. Ott werden 
die Böden guillochiert (S. 120), emailliert (S. 197) oder wohl auch 
mit Steinen besetzt (S. 206). 

9. Ohatons, Galerien. Unter Ohatons veisteht man kleine 
Metallkörper in Form eines Käst<;hens oder Schfisselchens mit durch- 
brochenem Boden und steil aufgebogenen ebensolchen Rändern. Die 
Chatons dienen zum Fassen von Steinen, Perlen etc. Galerien sind 
ansgehanene Gold- und Silberbleche von gitterartiger Form, welche in der 
Bijonteriefabrikation zu Fassungen nnd ornamentalen Zwectcen vielfach 
Verwendung flndeo. Die Fabrikation von Ohatons nnd Galerien bildet 
einen besonderen Industriezweig. Die Ohatons werden aas gezackten 
Blechscheiben gebildet, welche man niittt|< eines Aushauers erzengt 
hat. Diese Scheiben, welche sehr mannigtaitige Form be.sit7,eu, kommen 
der Reihe nach in verschiedene Gesenke, in denen sie nach und nach 
in die Cbatouform gepresst werden. Die Galerien werden dadurch herge- 
stellt, dass man auf einem Blechstreifen dnrch Dessin- Walzen ein Muster 



i^iy u^L^ Ly Google 



— 218 — 



erzeugt und desseu vertiefte Stellen alsdann mit einem entsprechend 
getormten Aushaiier herausschlagt. Das slelieiibluibeude Giüerwerk 
bildet danu zusainmeo uüt dem Gesims, au dem es befestigt ist, die 
Galerie. 

Ferdinand Wagner iu Pforzheim stellt nach einem ihm 
Qoter Nr. 24493 in Deatechland pateotaerten Verfahren Galerieo in 
verschiedenen Farben in der oben bei Gelegenheit der Arbeiten 
ä quatr$ couleura eriv&hnten Manier her. Näheres siehe die Patent- 
schrift 
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Auliaug. 

Die Edelsteine*). 



Edelsteine (Gemmen) sind Mineralien, die sich diu c Ii schöne 
Farbe, oder auch Farblosigkeit, Glan/., Durchsichtigkeit und meist 
einen bedeutenden Grad von Härte auszeichnen, infolge deren sie einen 
hohen Grad Politur annehmen. Unechte Edelsteine nennt mau 
Glasflüsse, welche die Farbe der echten ?>lclsteine nachahmen. 

Die echten Edelsteine werden lu eij^eutliche Edelsteine 
and H&lbedctl steine eingeteilt, je naebdem die vorher genannten 
Bigenschafteii in mehr oder minder ausgezeichnetem Grade hervor- 
treten; es iSsst sich jedoch in dieser Einteilung keine scharfe Grenze 
ziehen, indem sie einer ziemlich grossen Willkür unterliegt. Im Handel 
werden gewöhnlich zu den eigentlichen Edelsteinen folgende Mineralien 
gezählt: Diamant, Rubin, Saphir, rhrysoberyll, Spinell, Smaragd, Beryll, 
Topas, Zirkou, Gi anat, Hessonit, Tiumalin, Kordierit, edler Opal, Fener- 
opal und Chrysoliti»; alle übrigen werden den Halbedelsteinen beige- 
sählt. Manche dieser Halbedelsteine sind (wenn gut geschliffen und 
poliert) oft von den eigeatlicheu Edelsteinen durch den blossen Anblidc 
nur schwer zu unterscheiden, was namentlich auch von verschiedenen 
Glasflüssen gilt, die den faii^igen Edelsteinen oft täuschend ähnlich 
sind; es ist daher für den Juwelier notwendig, die Eigenschaften der 
Edelsteine und deren Unterscheidangsroerkniale genau zu kennen, am 
Täuschungen und daraus hervorgehenden X^acbteilen zu entgehen. 

Eigenschaften and Merkmale der Edelsteine. 



Zu diesen Unterscheidungsmerkmalen oder Kennzeichen 
gehören : 



*) Austührlicheres über Edelsteine findet mau iu Dr. Albrecht 
Schraufs Handbuch der Edelsteinkunde, Wien 1869; sowie in K. E* 
Kluges Handbach der Edelsteinkunde, Leipzig 1860. 
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die äussere Gestalt, die Teilbarkeit, der Glanz, die 
Farbe, der Strich, die Durchsichtigkeit, die Härte, 
da«; spezifische Gewicht, der M a guetismas, die 
Elektrizität uod die Phosphoreszenz. 

1. Die äussere Gestalt, Sie gibt nur dann ein entschei- 
dendes Merkmal ab, wenn das MincMul im rohen Ziistaude als Kristall 
erscheint, da gewisse Miueralieu auch nur iu gewii>8eu Formen kristalli- 
sieren. 

2. Die Teilbarkeit. Sehr viele Mineralien besitzen die Eigen- 
schaft sich nach bestimmten Richtungen (durch einen Hammerschlag, 
oder toKtels eines aufgesetxten Heissela oder Messers) »palten zu lassen, 
so swar, dass an den entstehenden Stacken ebene Flüchen (Tei- 
Inngsfl&chen) erscheinen, welche in Beziehung auf die Kristallform 
des Minerals nicht nur eine bestimmte, sondern auch an allen Abin- 
dernngen derselben Steinart eine beständige Lage haben und den Flächen 
irgend einer der Kristallformen dieser Steinart parallel laufen; in 
einem solchen Falle sagt mau: Das Mineral sei regelmässig teilbar. 
Sind dagegen die Teile, in welche das Mineral (etwa durch einen 
Hammerschlag) zerlegt wurde, nicht von ebenen Flächen begrenzt und 
haben diese Flächen ganz nnbestlmmte Lagen, so nennt man eine 
solche Erschdnnng den Bruch, und die nnregelmässigen Fliehen 
Bruch flächen. Die Teilbarkeit ist ffir unseren Zweck von geringem 
Belang, höchst wichtig aber für die Bearbeitung der Edelsteine, da 
sie hierdurch auf leichte Art für die kdnftige Schnittform vorbereitet 
werden können. 

3. Glanz. Hierunter versteht man die Art und Weise, wie die 

auf einen Köiper anffallendeu Lichtstrahlen zurückgeworfen werden. 
Fir ist zur Beurteilung der Mineralien brauchbar, weil er mit der Natur 
derselben im innigen Zusammenhange steht. 

Bei Beurteilung des Glanzes hat man zweierlei zu berücksichtigen: 
die Art und den Grad oder die Stärke desselben. 

Arten desGiauzcs uuterscheidet mau fünf: I. Metallglauz, 
wenn das Mineral so glfauet, wie die reine und blanke Fl&die irgaad 
eines Metalles. — 2. Diamantglans, wenn das Mineral die Licht- 
strahlen so Eurnck wirft, wie der Diamant — 3. Feitglans, wenn 
das Mineral so glänzt, wie ein mit Fett äberzogener Körper z. B. am 
Granat. — 4. Glasglanz, der Glanz des gewöhnlichen Glases (z. B. 
am Bergkristall). — 5. Perlmut tergiana, der Glanz der Perl- 
mutter. 

Grade des Glanzes unttiftclieidet man ebenfalls fünf und 
nennt hiernach die Muieralieu: 1. stark glänzend (Feuer), 2. glaii- 
zeud, 3. wenig glänzend, 4. schimmernd und 6. matt oder 
glanzlos. 

4. Die Farbe. Sie ist jene eigentümliche Empfindung, welche 
das von den KOrpem zurflckgeworfene oder durchgelassene Licht, ohne 
Berücksichtigung des Glanzes suf das Auge hervorbringt. Wenn auch 

die Farbe bei Bestimmung der Mineralien meist nur zu den unter- 
geordneten Merkmalen gehört, indem oft ein und dasselbe Mineral iu 
den verschiedensten Farbenabänderuugen vorkommt, so ist sie dodi 
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för die Bdelsteiue insbesondere, die raeist beständige Farben haben, 
von grössere Belang. Mau hat bislier folgende Farben an den Edel- 
steinen walirgpnomraen: gelb, grün, blan, violett, rot und braun. 

Sind die Edelsteine farblos, so heisst man diese Erscbeimiug 
„wasserklar". Die Art der Farbe bezeichnet man mit Färbung 
oder Tingierung und die verschiedenen Abstufungen derselben mit 
dunkel, hoch, licht und blass; das WaBserklare oder Farblose 
mit Wasser. Hierher gehören aneh noch einige Ijesondere Farben- 
nnd Lichterseheinangen» als: die Farben sei cbunng, das Farben- 
spiel; das Irisieren, das Opalisieren, das Schillern und die 
Farbenwandlung. 

Die Far b e n '/ei chn 11 n g. Hiernnter versteht man das Er- 
scheinen zweier oder mehrerer Farben an einer und derselben Fhlclie, 
die häufig verschiedene Figuren hervorbringen. Einfache Mineralien 
und Kristalle sind nur selten zwei- oder mehrfarbig, dagegen desto 
häufiger die zusammengesetzten. Die Farbenzeichnnng tritt sehr ver- 
schiedeoartig anf und man unterscheidet hierbei, die punktierte 
(mit kleinen, anders geförbten Punkten, als der Grund a. B. beim 
Heliotrop, Ponktachat); die gefleckte (mit getrennten, grosseren und 
anders gefärbten Flecken, als der Grund); die gewölkte, geflammte, 
gestreifte und geäderte. 

Das Farbenspiel. Manche Mineralien lassen farbige Stellen 
von grosser Lebhaftigkeit wahrnehmen, wenn man das Licht in eiuer 
bestimmten Richtung darauf fallen lässt und ändern diese Färbung, 
wenn die Richtung der auffallenden Lichtstrahlen, oder die Lage des 
Minerals eine andere wird. Diese Erscheinung nennt man Far ben- 
spie L fis ist ausgezeichnet vertreten am geschliflfenen Diamant, 
und am edlen Opal (auch im rohen Znstande), vorzfiglieh beim Kerzen- 
Uchte. 

Drt«^ Irisieren ist eine Erscheinnnp^ , infolge deren sehr 
viele Mineralien in prachtvollen Regenbogeufarbeu erscheinen. Letztere 
rühren von feinm meist mit Luft ausgefüllten Rissen nnd Sprüngen 
her, die sich im inneren eines Minerals befinden. Mau findet derlei 
Farben sehr oft am Quarz. Dieselben können an manchen Steinen 
kOnstlich durch HammerschlSge hervorgerufen werden. 

Das Opalisieren besteht in einem Lichtschein , den gewisse 
Mineralien auf ihren natürlichen Flächen, besonders aber, wenn sie 
mugelig geschliffen sind, zeigen, z. B. der prismatische Korund, einige 
Abänderungen flo^ rhomboedrischen Quarzes (Katzenf^n^e) , Mondstein, 
Granat etr. Einige Saphirkristalle, besonders wenn sie mugelig ge- 
schoitteu sind, zeigen einen sechsstrahügen Stern (daher Sternsaphir), 
der (iranat einen vierstrahligcn ; derlei Erscheinungen bezeichnet man 
mit dem Namen Asterismus. 

Das Schillern ist ein Lichtschein, den gewisse, meist sehr dnnn- 
fas^g susammengesetste Mineralien, besonders wenn sie mugelig ge- 
schnitten sind, zeigen; wie z. B, der Schillerquarz. 

Die Farbeuwandlnng nennt man eim Farbenerscheioung, die 
man an einem Minevf^lf uuv bei einer bestimmten Lage desselben gegen 
das auffallende Licht wahrnimmt, wie z. B. aasgezeichnet am Labra- 
dorstein. 
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5. Der Strich. Wenn man ein Mineral mit einem spitzigen 
Werkzeuge ritzt, oder es anf einem rauhen, harten KOrper, etwa anf 
einer Feile, am besten auf einer Porzellan- oder ßisknitplatte hin weg- 
streicht, so entsteht von dein Minerale ein Pulver, welches sehr oft 
anders fjefTirht erscheint, als das Mineial selbst; diese Farbe des 
Pulvers nennt man Strich. Derselbe heisst ungefärbt, wenn die 
Farbe des Pulvers weiss oder graulich weiss ist; dage-gen gefärbt, wenn 
die Farbe eine andere ist. 

6. DieDnrclisichtigkeit Hiemnter ▼ersteht man die Fähig- 
keit der Mineralien, dem Lichte den Durchgang zu gestatten. Die 
Durchsichtigkeit ist bei Edelsteinen eine wesentliche Eigenschaft, und 
wichtig bei Benrteilnng derselben. Man unterscheidet verschiedene 
Grade von nnvchsichtigkeit, je nachdem ein Mineral eine grossere oder 
geringere Menge von Lichtstrableu durchlässt und nennt ein solches 
Mineral : 

a) Darcb sichtig, wenn Jaliinter befindliche Gegenstände, z. B. 
Schriftefige deutlich und klar gesehen und erkannt werden. (Ist das 
Mineral durchsichtig und zugleich farblos, so heisst es wasserhell.) 

b) Hai bdnrch sichtig, wenn man einen dahinter befindlichen 
Gegenstand zwar wahrnehmen, aber nicht dentlich erkennen, s. B. eine 
Schrift nicht lesen kann. 

c) Dn rchselieinend, wenn zwar noch Lichtstrahlen durchgehen, 
mau aber eiuen dahinter befindlichen Gegeastaud nicht mehr wahr- 
nehmen kauu. 

d) An den Kanten oder Rändern durchscheinend, wenn 
nur noch seine dfinnen scharfen Rftnder einige Lichtstrahlen durch« 
lassen, das Innere des Minerals aber dunkel bldbt 

e) Undurchsichtig, wenn das Mineral in seiner ganzen Masse 
gar kein Licht mehr dnrchlässt. 

Einfache und doppelte S 1 1- a h 1 e n h r e c Ii n u p:. .Teder durch- 
sichtige Körper besit/f die Eigenschaft, einen schief anf ihn auffallenden 
Ltchtstrahi von seiner ursprünglichen Richtung abzulenken, so dass letz- 
tere mit der neuen Richtung einen Winkel bildet und somit der Strahl 
gleichsam gebrochen erscheint. Man nennt diese Erscheinang die 
Strahlenbrechung. Manche durchsichtige Mineralien besitzen wieder 
die Eigenschaft, einen auffallenden Lichtstrahl nicht nur zu brechen, 
sondern ihn auch in zwei verschiedene Strahlen zu zerteilen, so dass 
man einen hinter einem solclien Kfirper befindlichen Gegenstand doppelt 
sieht; man nennt diese Erscheinung die doppelte Strahlenbrechung, 
und jene, wo Acv Strn!i! !uir einfach gebrochpn (Inrchirelif, die ein- 
fache Strahlenbrechung. — Die doppelt In edii inlo lüalt ist aber 
nicht bei allen Mineralien, denen sie zukommt, gleicli ; t^nige derselben 
besitzen sie in ausgezeichnetem Grade, wie z. B. der Doppelspat, wel- 
cher auch beim gewöhnlichen Hindurchsehen, selbst wenn das Stack 
klein ist, von jedem Gegenstande zwei Bilder gibt; andere wieder nur 
in einem geringeren Grade, so dass die beiden Bilder eines Gegen* 
Standes sich entweder teilweise, oder ganz decken und scheinbar eine 
einfar!»e Brechung andeuten. Bei solclien zweifelhaften Fällen gibt die 
Turmalinzange sirberen Anfschluss, Dieselbe besteht raeist aus 
einer federnden Drahtkluppe (Vig. 31 , Taf. iX) deren ringförmig ge- 
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bogene Enden zwei Messingscheibchea tragen, in welchen zwei läng- 
licbe, parallel zn ihrer Kristallachse geschnittene Tarmalinpläitchen 
so gcfasst sind, dass sich ihre Limgenrichtuiigen kreuzen (VIg. 33 
n, b). Sieht man nun an der Stelle, wo die beiden Plättchen 
allein sich dnrclikreuzen, hindnrcli, so ist es dunkel. Bringt man nun 
ein Stückchen des zn nntersucheuden Minerals dazwischen und der 
Raum bleibt ebenfalls dnnkel, so haben die Lichtstrahlen beim Durch- 
gange in dem zwischen den Turmaliuplättcheu beiiudlichen Körper keine 
Veränderung erlitten, und er besitzt somit nur einfache Strahlenbrechung; 
wird dagegen nach dem Dazwischenlegen des Edrpere der Raum durch- 
sichtig, so haben die Lichtstrahlen bei ihrem Durchgänge eine Ver- 
Sndemng erlitten und es besitzt der Körper doppelte Strahlenbrechung. 

Pleochroismus (Mehrfarbigkeit). Man versteht hierunter 
eine Eigenschaft gewisser farbiger Mineralien, nach bestimmten Rieh* 

tungen verschieden gefärbte Lichtstrahlen durchzulassen. Ein auffallen- 
des Beispiel hierüber bietet dt^r sogenannte Dichroit (eine Variet&t 
des prismatisclieu Qiiar/es) dar, nach welchem diese Erscheinung 
Dichroismns benannt wurde. Der Dichroit erscheint nämlich nach 
einer Richtung (parallel zui A hse) dunkelblau, und senkrecht auf diese 
Richtung dagegen licht graublau. Um auch kleine Teile von Mineralien 
auf diese Eigenschaft untersncheu zu können, wendet mau ein ein- 
faches kldnes Instrument an, die sogenannte dich roskopis che Lupe 
oder dasDichroskop, mittels welchem man die erwähnte Eigenschaft 
an einem Material recht sicher nachweisen kann. 

Das Dichroskop (PIg. Tat IX) besteht der Hauptsache nach 
aus einem länglichen Stfick Doppelspat a, an dessen Enden die Glas- 
prismen b, b mittels Kanadabalsam angekittet sind, um die Zerstreuung 
and Ablenkung zu verhindern. Dieses so vorgerichtete Prisma ist in 
einer messingenen Hülse c eingelagert, welche an einem Knde mit einer 
plan- Afln bikonvexen Linse d und einer kreisförmigen Okularöffnnng 
am anderen mit einer quadratischen Oeffnung / versehen ist. Sieht 
man nun durch die Lupe, so erscheint die quadratische Oeffuung /' ver- 
grössert und doppelt, d. h. mau sieht von letzterer zwei Bilder m und n. 
Bringt man nun vor diese Oeffnnng einen zu untersudienden Stein 
so wird man wieder die zwei Bilder m und n sehen, welche aber ent- 
weder gleich, oder ungleich gefärbt erscheinen werden. Ist auch 
nur ein geringer Unterschied in der Färbung der beiden Bilder wahr- 
nehmbar, so kann man mit Sicherheit annehmen, dass der Stein doppelte 
Brechung besitze und somit z. B. weder Diamant, noch Grannt, noch 
Spinell sein kann, welche Mineralien das Licht nur einfach breciien. 

Ausser dem Unterschiede zwischen einfach und doppelt brechen- 
den Mineralien gibt aber die dichroskopisclie Lupe deutliche Kennzeichen 
an, um verschiedene Edelsteine von gleicher oder ähnlicher Körperfarbe 
zu unterscheiden, indem der zweite Strahl bei verschiedenartigen, aber 
gleich gefilrhten Stehien eine verschiedene Fftrbung zeigen wird, z. B. 
beim Rubin eine Aenderung von rot in lichthlllulichrot, beim roten 
Topas von rot ins gelblichrote etc. Bs ist somit das Dichroskop 
eines der besten Hilfsmittel, um Schmucksteine zn be- 
stimmen und sie von Fälschungen zu unterscbeideD. 

) 
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7. Die Härte. Hierunter versteht man die Grösse des Wider- 
Standes, welchen ein Mineral einem ritzenden Körper, der in sein Inneres 
einzadringen sneht, ent^egensetst. Der Grad der Hftrte ist bei ler- 
schiedenen Materialien so sehr verschieden, dass diese Bigensehaft xar 

Bestimmung der Edelsteine überaas braachbar wird. Mau unterscheidet 
nach Mobs zehn Hauptabstufungen oder Grade der Härte und nimmt 

zur Bostimmnüc^ derselben eine ans zelin Mineralien bestehende Skala 
an, von fieueo jedes folgende das vorliergeheude ritzt. Diese zehn 
Härtegrade bezeichnet man mit den unmittelbar aufeinanderfolgenden 
Zahlen 1 bis 10. 

Die Glieder dieser Härteskala sind: 

1. Venezianischer Talk (eine im Handel vorkommende grnnliche 

Varietät des prismatischen TalkgÜmmers). 

2. Hexaedrischos Steinsalz (eine unter dem Namen Gem- 
meusalz im Handel bekannte Varietät des Steinsalzes). 

3. Kalkspat (und jede teilbare Varietät des rhomboedrlscben 

Kalk-Haloides). 

4. Flussspat (und jede andere teilbare Varietät des oktaedrischen 

Pluss-Haloides). 

5. Spargelsteiu (eine in Tirol vorkommende gelblicligrüue Varie- 
tät (ies rhomboed rischeu Fluss-Haloides. In Ermangelung 
dieser Varietät, jene, welche man Apatit nennt). 

6. Feldspat. 

7. Rhomboed lisch er Quarz (und auch jede durchsichtige 
ungefärbte Abänderung z. B. Bergkristall). 

8. Prismatischer Tophis (und auch jede teilbare Abänderung). 

9. Saphir (eine teilbare Abänderung des rhomboed rischeu Ko- 
rundes). 

10. Diamant. 

Im nach dieser Skala die Hfirto eines Minerals zu bestimmen, 
so .sucht man mit einer Ecke desselben die Glieder der Skala zu ritzen, 
und zwar von dem härtesten herab ; damit man nicht mehrere, weniger 
harte Glieder unnötig zerkratze. Findet man z. B., dass ein Mineral 
deD Topas nicht ritse, wohl aber den Qnarz oder Bergkristall, so Hegt 
seine H&rCe zwischen 7 nnd 8 und man sagt dann, seine Härte H ist 
gleich 7,8 oder II = 7,8. Hätte man z. B. gefunden, dass ein Mineral 
von dem Skalaglied 7 geritzt werde, nicht aber von 6, und das Mineral 
ritzt das Skalaglied 6 auch nicht, so ist dies ein Beweis, dass beide 
Glieder der Verschiebung der Teile einen gleichen Widerstand entgegen- 
setzen, dass sie also gleiche Härte haben, und mau wird von dem 
Minerale sagen H = ß oder es habe die Feldspatharte. 

8. Das eigentümliche oder spezifische Gewicht. Wenn 
man von verschiedeneu Minei allen geuuu gleich grosse Stücke 
(z. B. Kugeln, WiirCel etc.) formt nnd diese Stücke wiegt, so wird man 
finden, dass dieselben im Gewichte nur seilen fibereinstimroen, nnd 
somit jedes Mineral sein eigentnmliches Gewicht bat. Um aber letzteres 
durch Zahlen ansdriicken an kOnnen, hat man dasselbe mit jenem des 
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reinen Wassers verglichen. Man versteht sonach unter dem eigentüm- 
lichen oder spezifischen Gewichte das Gewicht eines Körpers, verglichen 
mit dem Gewiditc einer gleichen Quantität reiueii Wassers. Drückt 
man dieses Veriutltui.s durch Zahlen ans, so kann mau auch sagen: 
Das spez. Gewicht ist die Zahl, welche angibt, wievielmal eio KGrper 
seiiwerer oder leichter ist als das gleiche Volumen reinen Waasers, 
Taucht man irgend einen KOrper in eine FlQssigleeit ein, so zeigt die 
Erfahrung, dass er genau soviel von seinem Gewichte verliert, als die 
verdrängte FlQssigkeit, mithin das gleiche Volumen wiegt. Dies gibt 
das Mitte] an die ITaiid, auf leichte Art das Gcwiclit eines Körpers mit 
dem Gewiclite der gleiclien Quantität einer Flüssigkeit zu vergleichen, 
und dadurch anzugeben, um wieviel das eine grösser ist, als das andere. 

Man hat zur Vergleichung allgemein, wie bciaerkt, da.s reine 
deätUlierte Wasser gewühlt und das Gewicht deÄselbeu = 1 gesetzt. 

Um das spea. Gewicht fester KSrper bestimmen zu kdnnen, be- 
dient man sich entweder der hydrostatischen Wage oder des 
Areometers. Die hydrostatische Wage ist aber, wenn sie ihren Zweck 
vollkommen erfüllen soll, ein sehr kostspieliges Instrument ond für den 
gewöhnlichen Gebrauch entbehrlich, da für denselben eine ganz genaue 
Kenntnis des Gewichtes bis auf drei Dezimalstellen nicht notwendig ist. 
Man bedient sich daher meist des viel billigeren Areometers, welches 
mit der gehörigen Vorsicht angewendet, zur Bestimmung des spez. 
Gewichtes der Edelsteine vollkommen ausreicht. 

Ein für diesen Zweck sehr taugliches lostroment ist das von 
Mohs verbesserte Nicholsonsche Areometer, gewöhnlich dasMohs- 
sche Areometer genannt. Es ist in Hg 27» Taf. XX, abgebildet, nnd 
besteht ans einem nach unten kegelförmig zugernudeten ßlechcylinder a, 
in dessen Spitze unten soviel Blei eingegossen ist, dass er bei mässiger 
Belastung noch im Wasser schwimmt; am oberen Eude des Oylinders 
befindet sich eine schalenförmige Vertiefung h, an welcher der Bügel e 
augebraciit ist, der das Stäbchen d d mit der Schale ee trägt. Das 
Stabchen d ist an der untern Hälfte blau augelaufen, an der oberen 
poliert, so dass eine scharfe Begrenzung zwischen beiden Hälften sicht- 
bar wird, die man fibrigena auch durch einen feinen Strich herstellen 
kann. 

Will mau das Instrument gebrauchen, so gibt man es in ein 
Cylinderglas, welches so hoch mit Waaser gefüllt ist, dass das Instm- 
ment ein wenig über die Hälfte des markierten Stängelchcns d ins 
Wasser einsinken kann. Hierauf schreitet ninn /iierst zur Bestimmung 
des absoluten Gewichtes des zu untf rsurlienden Körpers, d. i. jenes 
Gewichtes, welches der Körper auf einer gewülinliehen guten Wage ge- 
wogen, nach irgend einer bestimmten Gewichtsbezeichnuug zeigen würde. 
Zu diesem Behnfe legt man das zu bestimmende Mineral auf die obere 
Schale e und gibt in die untere b so viele Tara^Gewichte (am besten 
SchrotkOmer oder kleine Steine), welche man friUier befeuchtet hat, 
daaa das Instrument genau bis zur Marke des Stäbchens einsinkt; 
hierauf nimmt man das Mineral von der oberen Schale weg, und legt 
statt desselben so viele Gewichte darauf, dass das Instrument wieder 
bis zur Marke eintaucht. Diese Gewichte haben nun genau denselben 
Druck auf die Unterlage ausgeübt, wie das Mineral, und sind daher 
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das absolute Gewi dl t desselbeo. Um nun aber auch den Gewicbts- 
veiliKst, welchen der im Wasser cingetaachte Körper erleidet, oder das 
Gewicht des gleirlieii Wassor-Volunion*; za erfahren, gibt man nach 
Entfernung der Gewichte von der oberen Schale, das vorher benetzte 
Mineral in die untere Schale, und legt oben solange Gewichte auf, bis 
das Instrument abermals bis zur Marke einsinkt. Zieht man das 
uuu gefundene Gewicht, welches kleiner ist, von dem absoluten Gewichte 
ab, so erh&lt man deu Gewichtsverlust, welclien der im Wasser 
eingetattcbte Körper erleidet, und kann sonach das spez. Gewicht des 
Körpers bestimmeo, weuu man sein absolates Gewicht, darch den ge- 
fandenen Gewichtsverlast dividiert. 

Bei der Gewichtsbestimmung mit diesem Instrumente ist es not- 
wendig, reines d. i. destilliertes Wasser m nehmen, ferner alle Luftblasen, 
die sich etwa au das Instrnnicut, oder an den ins Wasser eingetauchten 
Körper anhangen, mittels t-iner Fiderbarte zu eutferueii und endlich 
den zu wägenden Körper genau zu untersuchen, ob er gauki rein ist 
und keine hohlen Räume enth&It. 

Die Bestimmung des spez. Gewichtes ist bei Prftfuug der Edel- 
steine sehr zn empfehlen, indem dasselbe nicht nor in den meisten 
FiUlen ein sicheres Merkmal der Edelsteine bildet, sondern auch des- 
wegen, weil dieselben bei der zur Auffindung des spez. Gewichtes D<^tigen 
Behandlung nicht der geringsten Verletzung unterliegen. 

9. Der Magnetismus. Einige Mineralien besitzen die Eigen- 
schaft, die Muguetnadel zu beunrulägeu, und von Magneten angezogen 
zu werden, andere sind selbst Magnete und ziehen Eiseuteilcheu an. 
Die ersteren ziehen die Magnetnadel von beiden Seiten an nnd man 
nennt sie gemein magnetisch; letztere dagegen ziehen nar ein 
Ende an nnd Stessen das andere ab, man heisst sie polarisch mag- 
netisch. Zur Untersnchung bedient man sich am 1 (\^ton einer Bfagnet- 
nadel auf einem kleinen Stativ, wie sie in Vig. 28, Inf. XI, abgebildet 
ist. — Der Magnetismus kommt nur wenigen Edelsteinen zu. 

10. Die Elektrizität. Beinahe die meisten Edelsteine nnd 
auch viele andere Mineralien besitzen die Eigenschaft, teils durch Reibung, 
teils durch Druck, mituntei- auch durch blosses Erwärmen elektrisch 
zu werden, wobei sie die Fähigkeit erlangen, kleine und leichtbeweg- 
liche KOrperchen (Papierschnitzchen, Blattgoldstäckchen a. dergl.) erst 
anzuziehen und dann wieder abzustossen. Üfan unterscheidet die posi« 
tive oder Glaselektrizität, welche durch Reiben des Glases, und 
die negative oder Harzelektrizität, welche durch Reiben von 
Harzen, Kohlen oder Schwefel erzeugt wird. Teilt mau z. R. einen au 
einem Seidenfaden hängenden Papierschuitzchen durch Berührung die 
Elektrizität einer geriebenen Siegellackstauge mit, so wird dasselbe, so 
oft mau ihm die Siegellackstange vorsichtig nähert; abgestossen, von 
einer durch Reiben elektrisch gewordenen Glasstange dagegen angezogen 
werden. Man nennt nnn alle Mineralien, welche sich so verhalten, wie 
das Glas, positiv (-}-) und jene, die sich wie Harz Tcrhalten, negativ ( — ) 
elektrisch. 

Üm nun die Art der Elektrizität an einem Mineral untersuchen zu 
können, bodieut mau sich iu der Regel der sogenannten elektrischen 
II ad ei (fig. 29} Tat XI). Sie besteht aus einem dunuen an jedem 
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Eude mit eiuem kageligen Köpfchen verseheneu Mcssingstängelcheo, und 
ruht mit einem isolierenden Achathütcheu auf eioer feinen Stahlspitze. 
Berührt man ein Knöpfchen der Nadel mit einer auf Tuch geriebenen 
Siegellackstauge solani^^e bis es geladen, d. h. mit negativer Elektrizität 
gesättigt ist, so wird es bei nochmaliger Annäherung der Siegellackstange 
nicht mehr angezogen, sondern abgestosseu werden; dasselbe wird auch 
bei allen übrigen Körpern stattfinden, welche, die negative Elektrizität 
besiteen, das Entgegengesetzte dagegen d. h. ein Anziehen, bei solchen 
mit positiver Elektrizitit 

Es braucht wohl kaum erwähnt zu werden, dass man darauf zn 
aehten hat, ob die Nadel geladen ist, und dass mau die zu unter- 
suchenden Körper nur mit isolierenden, d. h. die Elektrizität nicht ab- 
leitenden Werkzeugen der Nadel uälieru darf. 

11. Phosphoreszenz. Hierunter versteht mau eine hiigenschaft 
vieler Mineralien, im Dunkeln zu leuchten, nachdem man sie vorher 
der Wärme oder dem Lichte ausgesetzt» oder mit anderen IvÖrperu ge- 
rieben hat. So I. B. werden zwei StSckchen Quarz oder Bei^kristall 
phosphoreszierend, wenn man sie aneinander reibt; Flussspat wird durch 
Erwärmen (ohne Reibung) leuchtend, besonders aber, wenn man ihn 
pnlverisiert und auf einem Platinbleche über einer Weingeistflamme er- 
wärmt; der Diamant, längere Zeit dem Sonnenlichte ausgesetzt, leuchtet 
noch einige Zeit im Dunkeln fort; dasselbe zeigen auch Flussspat, I£alk, 
Aragooit, Gips u. a. m. jedoch in weit geringerem Grade. 



1. Spitzsteine. Mit diesem Namen bezeichnet man solche 
Edelsteine, deren Schnittform der Kristallform des Diamant (Okta- 
eder) nachgebildet ist, indem man zu diesem Behufe die bereits vor- 
handenen Kristallflächeu bearbeitet, oder die Steine nach der bekannten 
Kristallform zuschneidet. Diese Schuittform gehört bereits zu den 
veralteten. 

2. Der Brillantschnitt ist für farblose, wasserlielle Steine und 
Dameotlich für deu Diamaut die günstigste Form, iudem durch ihn das 

Abbildung 3^ Abbildung 4. Abbildung 5. 
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Farbenspiel und Feuer des Steines am meisteu gesteigert wird. Der 
Brillant besteht seiner Hauptforni nach aus /,\vei abgestutzten, an ihren 
Grundflächen ZQsammeostossendeu Pyramiden, deren Höhen in ^neiii 
bestimmteo Verhältnisse and deren Facetten in einer gewissen Anord' 
nnng za einander stehen mnssen, wenn ein gfinstiger Effekt enielt 
werden soll. Die Abbildungen 3 bis 8 zeigen die stufenweise Dar« 
Stellung eines vierseitigen Brillanten mit abgernndeten Ecken. Bs 
wurde liier, wie Abbildung 3 zeigt, von der Pyrnmide (Oktaeder), welche 
Kristallform dem Diamaut eigen ist, ausgegangen, Nnrlidom man die 
Grundfläclie der bt i It ii Pyramiden in ein völlig regelmässiges \ iereck 
verwaiiiielt hat, so wird der Stein von den Kanten dieses Viereckes 
aus zugeschliffeu , um die Buden der Achse in glcichweiter Entfernung 
Yon der Grandfllche zu erhalten und die Länge der Achse der Breite 
der Grnndfl&che gleich za machen. Nimmt man nnn in einem genau 
bestimmten, später anzugebenden YerhÜltnisse zur Ache, die punktiert 
angedeuteten Ecken a, a' (Abbildung 4) weg, so ist die Hauptform des 
Steines gebildet und man beginnt nnn nach Massgabe der. Abbildnog 5 
und 6 die Facetten anzuschleifen. 

An den fertig gesdinittenen Stein nnterscheidet man folgendes: 
Den Oberteil h (Oberkörper, Krone, Pavillon, dessus)^ d. i. den- 
jenigen Teil, welcher nach der Fashuiig obenauf zu liegen kommt. 

Den Unterteil d (Unterkörper, Külasse, dess<m8\ der unter der 
Ein^suDg liegt. 

Die Rundiste cc (Rand, Einfassung, Gürtel, FeuileUe)^ sie ist 
der Umfang der Grundfläche beider Pyramiden, an welchen der Stein 
beim Einfassen befestigt wird. 

Ober- und Unterteil sind mit Facetten versehen, die je nach ihrer 
verschiedenen Lage verschiedene Namen führen; man unterscheidet fol- 
gende: 

Die Tafel //i w, welche durch Wegnahme der Ecke a (Abbildung 4) 
entstanden ist, alle übrigen Facetten in der Richtung nach oben begrenzt 
und zur, durch die Rundiste gehenden DnrchschnittsflSdie parallel 
liegt. 

Die Kalette h, d. i. jene Facette, welche durch Wegnahme der 
unteren Ecke (Abbildung 4) a' entstanden ist, alle Facetten nach unten 
begrenzt, der Tafel gerade gegenüber und parallel liegt. 

Stern Facetten sind Facetten am Oberteile, welche mit einer 
Seite an die Tafel a grenzen, wie die mit b bezeichneten (Abbii- 
dung 7). 

Querfacetteu hat der Ober- und Unterteil j sie schliessen sich 
mit einee Seite an die Rundiste c & an, wie die mit c und / bezeich- 
neten in Abbildung 7 und 8. 

Nach der Anzahl der Facetten unterscheidet man: 
Dreifacher Brillant (dreifaches Gut) (Abbildung 6, 7, >8). 
Auf dem Oberteile die Tafel a mit 32 Facetten, die in drei Reihen so 
herumliegen, dass die Sternfacetten 6 und die Querfacetten c Dreiecke, 
die zwischen ihnen liegenden d aber Vierecke bilden. Auf dem Unter- 
teile die Kalette /* mit 24 Facetten in zwei Reihen, worunter die Qaer- 
facetten / dreiseitig, die anderen, au die Kalette grenzenden g, hingegen 
abwediselnd yier- und funfseitig sind. 
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Zweifacher Brillant (zweifaches Gut) (Abbildnog 9 und 10). 
Auf dem Oberteile der Tafel a und in zwei Reihen 16 dreiseitige an- 

einandergrenzeiide Facetten, worunter 8 Stern- und 8 Querfacetteo. 
Der Unterteil hat nebst der Kalette in zwei Reihen 12 Facetten, unter 
welchen die Querfacetteu Dreiecke, und die anderen Füniecke bilden. 

Abbildung 9. Abbildung 10. Abbildong 11. 



Ein neuerer meist nur für Diamanten angewendeter Schnitt ist der 
von A. Caire erfundene Sternschuitt (Abbildung 11). Er erfordert 
bei der Bearbeitung weit weniger Materialverlu.st, als die gewöhnlichen 
Brillaut-Schuittformen und bringt demungeuclitet ein ähnliches Farben- 
spiel hervor, wie der Brillant. Die Tafel betrügt hier nur den Yierteo 
Teil des Dorchmessers und der Oberteil ist höher, ala beim BrlUaDt 
Tafel und Kalette sind hier sechsseitig und die Rnndiste ist meist rund. 
Von den sechs Seiten der Tafel laufen ebenso viele dreieckige Facetten 
in schräger Richtung gegen die Rundiste hin, und bilden im Grund- 
risse einen Stern, daher die Benennuog. 

Um den bpsfen Effekt im Farbenspiel hervorzubringen, müssen die 
Dimensionen des Brillants in bestimmten Verhältnissen zu einander 
stehen, unter denen folgende als die besten und richtigen angenommen 
wurden: 

der Durchmesser der Tafel gleich */9 des Durchmessers der 
Rundiste; 

die Breite der Kalette gleich Vs der Breite der Tafel; 
die Höhe des Oberteiles gleich Vs der ganzen Hohe; 
die Höhe des ünterteüea gleich */s der ganzen Höhe. 

3. Brillen eten oder Halbbrillanten sind Brillanten, welche 
oben den Brillantschliif haben, denen aber der Unterteil fehlt 

4. Rosette (Rose, Rosenstein, Raute, Rantenstein). 
Diese Schnittform wird bei Stdnen angewendet, welche bei grosseren 

. Flächen-Dimensionen nur eine geringe Höhe haben, so dass an ihnen 
der Brillautschuitt nur mit grossem Material -Verlust ausgeführt werden 
könnte. Die Form dieses Steines ist der aufblühenden Rosenknospe 
nachgeahmt, daher der Name. Der Rosette fehlt der Unterteil; der 
Oberteil ist nach unten von einer ebenen Fläche (Grundfläche, Tafel) 
begrenzt und mit zwei Reihen Facetten versehen, von welchen die 
oberen in eine Spitze zusammenlaufen. Die Facetten der oberen Reihe 
heissen Stern-, die der unteren Qoerfacetten. Die Abbildungen 12, 
13, 14 zeigen drei verschiedene Rosetten von runder, ovaler und birn- 
förmiger Gestalt im Grandrisse und Abbildung 15 eine solche im Auf- 
risse« Als Norm für ilie zweck massigste Gestalt der Rosette hat man 
angenommen, dass die Hdhe die Hälfte des Durchmessers der Rundiste 
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Abbildung 12. AbbUdoag 13. Abbildung 14. AbbUdnng 1& 







betragen soll. Die Anzahl der Facetten, sowie ihre Lage, kann ver- 
schieden sein, wonach auch die Kosetteo verschieden benannt werden; 

man unterscheidet: 

Holländische Rosetten (gekrönte Rauten, eigentliche). 

6 Stern- und 18 Qiierfacetten (Abbildung 12 bis 15). 

Brabanter Rosetten mit ebensoviel Facetten, wie die vorigen; 

nur liegen die Sterufacetten mehr flach. 

Vlackke Moderoozen. 6 Stern- und 6 Querfacetten. Die 
ersteren liegen mehr flach, wie bei den Brabanter Rosetten. Diese 
Form ist die einfachste. 

Kruinige Moderoozen. 6 Stern- und 12 Querfacetten; die 
Lage der ersteren, wie bei den Brabantern. 

Rose reconpee. 12 Stern- nod 34 Qoerfacetten. 

Sttckrosen, kleine Rosetten verschiedener 'Art, von welchen 
100 bis 160 ein Karat wiegra. 

Brioletts oder Pendeloqaes (OhrgehSnge). Dieselben sind 
ebenfalls zn den Rauten tu sfthlen, indem sie die Form zweier an den 

Grundflächen miteinander vereinigten, meist ziemlich in 
Abbildung 16. die Länge gestreckten Rosetten haben. Die Abbildung 16 
zeigt eine solche Schnittform. 

Durch den Rautenschnitt erhalten gewisse Edelsteine, 
insbesondere aber der Diamant ein ziemlich kräftiges 
Feuer, jedoch steht dieser Schnitt dem Brillant nach, 
weil ihm die Wirkung der Külasse fehlt; deswegen wer- 
den die Rosetten immer in einem geselilossenen Kasten 
gefosst und meist mit Folien (S. S07) unterlegt, um die 
Wirkung zn erhöhen. 

5. Dickstein. Er hat Oberteil, ünterteil und Randiste (Ab- 
bildung 17), somit die Hauptforni des Brillant. Ferner auf dem Ober- 
teile vier vierseitige Facetten und die Tafel, auf dem 
Abbildung 17. Unterteile die Kalette nebst ebensolchen Facetten. Man 
y '■'■ ■ ■^ wendet diesen Schnitt, welcher als der einfachste des 
^ — Diaraants betrachtet werden kann, nur an Steinen von 

\ / bedeutender Dicke an, um sie für den Brillantschnitt 

\ / vorzubereiten. Der Effekt dieses Schnittes ist ein ge- 
ringer. 

Abbildunn 18 ^' Tafelstein. Diese in Abbildung 18 im 

^ Aufrisse und Abbildung 19 im Grundrisse dargestellte 

Vi Schnittform war in älteren Zeiten häufig gebräuchlich; 

? sie findet jetzt nur noch Anwendung an Sternen von ge- 
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Abbildung 19* 



a 
l 




ringer Dicke, die man meist durch Spi^lteo dargestellt 
hat, um etw:iii^'e Fehler zu eatferncu. a ist die Tafel, 
c die Gniudriaclie oder Kaictte, h siud vier Fa- 

cetteu. Itst die Grundfläche oder Kalette grösser, als 
die Tafel, wie bei deu Abbildangeu 18 uud 19, so hat man 
deu halbgrüudigen Tafeis teiu. Sehr flache Tafel- 
Steine ohne Facetten nennt mau Dönnsteine. 

Rine andere Form des Tafelschnittes besteht darin,* Abbildung 20, 
dass die Kalette der Tafel gleich ist, oder kleiner als 
dieselbe. Solchen Steiuen gibt man raeist eine ovale 
oder läijglicli viereckige Form. Die Abbildungen 20 und 
21 zeigen einen solrh»>n Tafelsteiu von ovaler Form. 
Man gibt diesen bteiueu fast immer au dem Oberteile 
ein gewisse Anzahl symmetrischer Facetten, weil sie 
sonst wegen der geringen Fiaclieuauzahl zu wenig Glanz 
geben würden. 

7. Porträtsteine (Kaskeu oder Briliautglas) sind sehr 
dünne, ebengeschliffene, am Rande oft mit kleineu Facetten versehene 
Diamantblättchen. 

8. Öeuaile sind Diamantsplitter mit l^'acetten von denen oft 
100 bis 1000 anf ein Karat gehen. 

9. Kapp gut sind Steine mit unregelluas'^igeu Facetten. 

10. Treppenschuitt. Kr führt seineu Namen von der Anlage 
der Facetten, welche treppeuförmig von der Rundiste nach der Tafel 
und dem Unterteile hin zulaufen (Abbildung 22 und 23). Die Haupt- 
form hat Oberteil mit Tafel, Rnndiste und Unterteil mit oder ohne 
Kalette. Die Zahl der Facettenreihen beträgt meist auf dem Ober- 



Abbildung 21. 



Abbildung 22. Abbildtmg 23. Abbildung 24. Abbildung 25. 






teile 2; anf dem Unterteile 4 bis 5. Die Form der Rundiste kann 
beim Treppenschuitte sehr verschieden sein, niimlicb rund, nder vier- 
seitig (Abbildung 24 und 25), sechsseitig, acht^eitig (Abbildung 22 
und 23) bis zwöltseitig. An gefUrbten Steinen zielit man den Treppen- 
schnitt am Unterteile jedem anderen vor, der Oberteil mag, wie immer 
geschnitten sein, weil dieser Schnitt vorteilhaft anf das Farbenspiel 
einwirkt und das Licht kräftig ssurückwirft. Der in Abbildung 22 und 
23 dargestellte Schnitt wird h&nüg an Rubinen, der von Abbildung 24 
und 25 an Smaragden angewendet. 

11. Gemischter Schnitt. Der Oberteil hat den Brillant-, der 
Unterteil den Treppenschnitt. Man wendet diesen Schnitt hauptsäch- 
lich bei gefärbten Steinen an, um denselben mehr Feuer zu geben, 
Fehler zu verbergen oder einen flachen Stein zweckmassig zu verwen- 
den. — Abbildung 26 zeigt den einfach gemischten Schnitt. 
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Man wendet denselben meist bei minder dicken lichtgefilrbten SteinM 
dana an, wenn man ihnen ein starkes Fener erteilen will und keine 
Fehler zu verdecken sind , wobei die Grössenverhältnisse der Tafel, 

Rimdiste und Dicke nicht so streng, wie beim Brillant eingehalten 
werden. — Per gemischte Schnitt mit verlüugerten Briliaut- 
Facetteu (Abbildung 27) wird dann angewendet, wenn Steine nicht 



Abbildung 26. Abbildung 27. Abbildnng 28 




die gehörige Didce des Unterteiles haben; man gibt ihnen dann obea 
den Brillantschnitt mit verlängerten Mittelfacetten and nnten den 

Treppenschnitt. — Der gemischte Schnitt mit doppelten Facetten 
(Abbildung 28) hat unten den Treppen- und oben den Brillantschnitt 
mit zwei Reihen Facetten. Da hier der Oberteil ziemlich hoch ist, so 
ermöglicht er die Anbringung von einer ziemlich grossen Menge von 
Facetten, wodurch kleine Fehler verdeckt werden können. 

12. Mageliger oder muscheliger Schnitt. Hierunter ver- 
steht man einen Schnitt, durch welchen die Steine ansgcbaiichte krumme 
Flachen (Wölbungen) erhalten. Der Stein wird entweder auf holden 
Seiten gewölbt geschliffen, wobei dann die eine gewöhnlich eine ^larke^e 
Konvexität erhält, als die andere (Abbildung 29), oder nur an einer 
Seite, wo dann der Wölbnng eine ebene Fläche unten gegenübersteht, 
wie in Abbildnng 30. Der glatte mngelige Schnitt (ohne Facetten) 
eignet sich gnt fnr halbdnrchsichtige Steine, wobei man Steinen mit 
kräftigem Farbenspiel (z. B. dem Opal) eine mehr flache, dagegen 

AbbUdnng 29. Abbildnng 80. Abbfldvng 31. 

solchen mit schwächerem Feuer, eine stärkere Wölbung gibt. Oefters 
versieht mau den Hand eines mugelig geschnitteneu Steines mit einer 
oder zwei Reihen Facetten (z. B. Abbildung 30), in seltenen Fällen 
bei undurchsichtigen Steinen auch die ganze Wölbung. Oefters pilegt 
man die Unterseite eines Staues kngelßrmig auszuhöhlen (Abbildung 31), 
um das Feuer and die Durchsichtigkeit desselben zu erhöhen, man 
nennt dies das Ausschlägeln und solche Steine „ausgesch lägelt". 
Das Ausschlageln wird häufig an matten undurchsichtigen Steinen an- 
gewendet. 

13. Gemmen nennt man im altgemeinen Edelsteine (meist Halb- 
edelsteine) von kleinerem Umfange, welche mit eingeschnittenen erha- 
benen oder vertieften Figuren versehen sind. Steine von grösserem 
Umlange mit erhaben eingeschnittenen Figuren heissen Kameen. 
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Brennen der Bdelsteise. 

Manche Edelsteine besitzen die Eigenschaft, eine vorteilhafte Ver- 
ändernng ihrer Farbe anziuielmieu, wenn man sie mehr oder weniger 
einem gewissen Hitzegrade aussetzt, oder dieselbe ganz zu verlieren, 
80 dass sie wasserhell werden, wie das z* B. bei einigen Varietäten des 
Zirkon der Fall ist Gelbrote Topase verftndem ihre Farbe in eine 
lichtrote, wenn man sie in verschlossraen Gefilssen gifiht n. s. w. Oft 
ist das Glähen anch ein vorteilhaftes Mittel, am Steine von Flecken 
zu befreien, üeber die Anwendung des Brennens wird bei der Be- 
schreibung der einzelnen Edelsteine das Nähere angeführt werden. 

Das Fnsseu und Aufbringen wurde bereits Seite 206 abge- 
li nudelt aii(l finden sich noch nähere Angaben hierüber ebenfalls bei 
der BeüclH'eibuüg der Edelsteine. 

Fehler der Edelsteine. 

Die Cntersodiung der Edelsteine auf ihre Fehler Ist beim Ein- 
kaafe höchst wichtig, weil darch letatere der Wert der Steine be- 
dentend herabgemindert wird. Vorsicht ist hier am so mehr anza- 
empfehlen, da oft gerade solche Fehler, welche die geforderten gün- 
stigen Eigenschaften der Steine am meisten beeinträchtigen, schwer zu 
entdecken sind, indem das durch die Schnittform und die Aufbringung 
hervorgerufene Feuer derlei Fehler verdeckt. Zu diesen Fehlern ge- 
hören : 

Die Federn. Sie besteben aus Rissen oder kleinen Spalten im 
Inneren der Steine, und verursachen einen matten Schein. Man findet 
sie an allen Edelsteinen. 

Wolken sind verschieden gef&rbte wolken&hnliche Flecken im 
Inneren der Steine, die nie eine reine glänzende Politar zalassen. 

Sand. Hierunter versteht man kleine Kömchen von weisser, 
braorier oder rotlicher Farbe im Inneren der Steine. 

Staub nennt mau die erwähnten Körnchen, wenn sie in einer 
grösseren Menge und sehr fein zerteilt vorkommen. 

Wolken, Sand und Staub erkennt man am besten mittels eines 
guten Vergrösserungsglases j jedoch ist letzteres für Fcderu kein zu- 
▼er^siges ErkennungsmitteL Brewster empfiehlt das Eintandien in 
Kanada-Balsam, Sassafras- oder AnisGl, wodoreh mittels vergrOsserter 
Lichtbrechnng bestehende Sprünge deutlicher werden. Die Steinschnei- 
der, welche uTitcr den Fehlern die Sprünge am meisten fürchten, weil 
diese das Mineral während des Schleifens öfters zerfallen machen, 
pflegen den zu prüfenden Stein zu erhitzen nnd dann rasch in kaltem 
Wasser abzukühlen; sind Sprünge vorhanden, so werden sie grösser, 
oder der Stein zerfällt in Stücke. 



Donbletten oder donblierte Edelsteine. 

Hieninter versteht man Edelstdne, die aas zwd zn einem Ganzen 
vereinigten Teilen bestehen, welche meist durch Mastix, oft aber anch 
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durch Kauadabalsam zusammengekittet werdeu. Durch daa Doublieren 
beabsichtigt man einesteils die Färbuug und den Glanz zu erhöhen, 
andernteils den Stein zu vergrösseru. Solche Doubletteu werden ver- 
fertigt, entweder aus Bergkristall; hierbei hat der obere Teil iiiien«! 

eine Schuittform ; der untere ist flach gesclililTeu 
Abbildung 32. uud gefärbt; oder aus echtem Steine zum 
yV"xPA Oberteile und gefärbtem Bergkristall oder Glas 

/ i ^-PsK^L Unterteile (Abbildung 32) ; solche Donbletten 

neuot man balbechte; — oder aas zum Ober- 

SY^^?^ teile geschliffenem Bergkristall oder Glas, in 
deren untere ebene Fläclie eine Höhlung gebohrt, 
frnt an;?po!iert, i»iit einer gefärbten Flüssigkeit 
ant^f'fiillt, und einem Kri?>talll>l:ittelicn verkittet wird. Solche Doubletteu 
fuhren den Namen Höh Id ou b 1 e 1 1 e u. Im Oriente soll die Kunst der 
Doubletteu - Erzeugung zu einer ao grossieu Vervollkonifunung gediehen 
sein, dass selbst oft eiu geübtes Auge irre geleitet wird. Am sichersten 
erkennt man sie durch Eintauchen in heisses Wasser, wodarch sich 
der Mastix erweicht nnd beide Teile auseiuauderfallen. An Hohl- 
donbletten kann man die gefärbte Höhlung wahrnehmen, wenn man 
sie in entsprechender Stellung ganz nahe ans Auge bringt and darch- 
sieht. 

Wert der Edelsteine. 

Derselbe ist abhängig: von der Schönheit und Gleichheit der Farbe, 
vom Farbenspiel, von der Stärke des Glanzes (Feuer), von der Art 
und Vollkorameuheit des Schnittes, von der Seltenheit des Vor- 
kommens und endlich von der Grösse, d. i. dem absoluten Gewichte 
der Steine. 

Im aHgemeinen werden die Edelsteine nach dem Gewichte ver- 
kauft. Das dabei übliche Gewirlit ist noch immer das .bnvelcnkarat, 
das wieder in vier Juwekngrau üerlallt. Der Name Karat stammt 
von den kleinen roten Bohnen des Sehotengewgchses Kuara her, welche 
in Indien zum WSgen benutzt werden. Dieser in Indien fibliche Ge- 
brauch (nach Karaten zu wägen) hat sich auch in Europa eingebürgert 
und sieh im Handel noch immer fest aufrecht erhalten, wiewohl das 
Dezigramm (Zehntelgramm) eine der passendsten Gewichtseinheiten 
wäre. Von diesem Gebrauch rührt auch der ücbelstaiid her, dass fast 
jeder grössere Juwelenmarkt eine andere Karateinheit besitzt: 
So wiegt das Karat von 

Amboina 0,197000 Gramm, 

Amsterdam 0,205700 „ 

Berlin 0,205440 „ 

Batavia O,205ü0ü „ 

Florenz 0,197200 „ 

Frankfurt 0,205770 „ 

Leipeig 0,205000 » 

Lissabon 0,205750 » 

Livomo 0,215990 » 

London 0,205409 „ 
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Madras 0,207353 Gramm, 
Paris 0,205500 „ 

Wien O,20G13O » 

Üm dea Preis namentlich schwererer Steine nach dem Gewichte 
annähernd zu bestimmen, verfahrt mau auf folgende Weise: Man multi- 
pliziert die Zahl, welche das Gewicht des Steines in Karaten angibt, 
mit sich selbst, und dieses Produkt mit dem Preise des ersten Karat. 
Hiernach stellt sich z. B. der Wert emes Brillanten von 3 Karat folgen- 
dermasseo : 

3 X 3 X 400 = 3600 Mark , wenn der Preis für das erste Karat 
400 Mark beträgt. 

Im nachstehenden folgt oun eine knnse Bescbreibang der Edel- 
steine, soweit es thunlich war, nach mineralogischen Geschlechtern ku- 
sammengestelit, mit Angabe der Hanptkennzelchen nnd EtgeDschafteD, 
der Schnittformen, des Preises und der . Raogstufe , wobei, um Weit- 
läufigkeiten zn vermeiden, folgende Abknrznngen einführt wurden: 



Kristallform Kr. 

Teilbarkeit Tlb. 

Härte H. 

Spezifisches Gewicht . . . Sp. G. 

Strich Str. 

Farbe F. 



Grad der Durchsichtigkeit Durchs. 

Lichtbrechung Lb. 

Glans Gl* 

Magnetismus M. 

ElektriziUt EL 

Phosphoreszens .... Phosph, 

Schnittlorm Sehn. 

Rangstufe Rg. 

Bezüglich des Ranges sei bemerkt, dass nach Dr. Schranfs 
Handbach der Edelsteinknnde fünf Rangstuleu angenommen wurden, 
unter denen die vier ersten der Reihe nach mit I, II, III, IV, die 
fünfte, unter welche die Halbedelsteine gezählt werden, mit dem letz- 
teren Ausdrucke bezeichDet werden sollen. 

Dieser Beschreibung ist noch eine Tabelle (am Schlüsse des Werkes) 
beigefugt, welche in der ersten Spalte alle im Jnwelenhandel und bei 
den Jttweliereru gebränchlichen Benennungen, in der zweiten dagegen 

die nähere von den Mineralogen eingeführte Bestimmung des mit einem 
solchen Namen bezeichneten Minerals angibt, wodurch mau über die 
wahre Bedeutung der verschiedenen Betiounungen Aufschlnss erhält, 
was in vielen Fällen, namentlich beim Einkaufe sehr wichtig ist, indem 
oft ein und dasselbe Mineral mit verschiedenen Namen, oder auch 
mehrere verschiedene Mineralien mit demselben Namen im Handel be- 
zeichnet werden. 
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Der Diamant ist reioer Koblenstofif (C)*) und verbreoot bei starker 
WeissglfthhitEe (z. B. durch den elektrischen Strom, mit hellem Lichte, 
obn^ Asche sa hintorlassen). Die ihm eigentflmliche Kristallform ist 
die regul&re Pyramide (Oktaeder) (Abbildung B3); bei schönen Bxem- 



plareo sind die Kanten derselben auch noch durch andere Flächen 
regelmässig abgestumpft (Abbildung 34); er findet sich jedoch nicht 
immer in diesen Kristallformen, sondern ott auch in Körnern vor. 

Teilbarkeit (Tlb.): parallel den Flächen des Oktaeders. — 
Härte (H.): gleich 10,00; er ist somit der härteste anter allen 
Steinen. — Spezifisches Gewicht (Sp. G.): gleich 3,50. — Farbe 
(F.): gelb, blau, rot, grfin, brann, schwarz nnd wasserhell. Mitanter 
tritt die Färbung nur äusserst schwach anf (wasserhelle Diamanten 
haben z. B. sehr oft einen Stich ins Gelbe, seltener ins Rötliche), mit- 
unter aber ist sie sehr rein, kräftig und schön. — Durchsichtig- 
keit (Durchs.): durchsichtig bis durchscheinend. — Lichtbrechung 
(Lb.) : einfache. Er besitzt unter allen Edelsteinen das stärkste Licht- 
brechungsvermögeu. — Glanz (Gl.): Diaraautglanz (zwischen dem 
Glanz eines Metalls und dem des Glases liegend); dieser eigentümliche 
Glanz gibt ein deutliches Eennzeicbeu ab, um den Diamant von an- 
deren wasserhellen nngeschlitfenen Steinen zn nnterschmden. — Das 
Pulver des Diamants ist gran. Elektrizit&t (El.): wird dnrch Rei- 
bang erregt. — Phosphoreszenz (Phosph.): durch längere Zeit dem 
Sonnenlichte aasgesetzt, leuchtet er im Dunkeln; besonders deutlich tritt 
diese Erscheinnng ein, wenn man die Sonnenstrahlen durch ein blaues 
Glas anf ihn fallen lässt. — Schuittform (Sehn.): Unter alleu 
Schnittformen ist der Brillautschnitt am meisten geeignet, das ausge- 
zeichnete Farbenspiel des Diamants zu erhöhen, und ist somit der 
zweckmässigste aber auch der teuerste, nach ihm folgt die Rosette, 
der Dick- nnd Tafelstein (Aber diese Schnittlormen wurde bereits 
Seite 227 das AosfOhrlichere angegeben). Im Handel benennt man die 
geschliffenen Diamanten mit dem Namen der Sduiittform. 



*) Wenn wir hier nnd in der Folge fiberall die ehemischen Formeln 

in Klammern setzen, so geschieht dies weniger deswegen, weil wir an- 
nehmen, dass diose Anpabc für unseren Lesorkreis durchaus nötig sei, son- 
dern damit siu diejcuigeu, welche diese Formelu verstehen und dieselben 
aneh in diesem Buche suchen sollteni nicht Termissen. 



Abbfldung 88. 



Abbfldnng 34. 
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Der Preis der Diamanten richtet sich uach dem Gewichte, der 
Reinheit) der Färbung und nach dem Schliffe, wobei jeder Schnitt uin 
so höher im Preise steht, je mehr er Facetten hat. Im allgemeinen 
stehen meist die ganz farblosen Diamauten im höchsten Preise; auf 
diese folgen dann jene, welche einen leisen Anflug von Färbung be- 
sitzen, d. h. ins Gelbliche oder Rotliche spielen; jedoch kann dies 
nicht unbedingt als allgemeine Regel angenüiumeu werden, indem Dia- 
manteo, deren F&rbnng tiefkräftig, sehr rein nnd schön ist (wie z.B. 
sch5n blan, rosenrot oder auch grün gefärbte) wegen ihrer überaus 
grossen Seltenheit, höher geschätzt werden, als die farblosen. Im all- 
gemeinen unterscheidet man folgende Rangstufen der Diamanten nnd 
zwar: solche vom ersten Wasser, d. i. ganz wasserklare und fehler- 
lose; vom zweiten Wasser, zwar wasserklar, doch nicht ganz fehler- 
los; vom dritten Wasser, gefärbte oder mit auffallenden Felilern 
behai'tetp. — Der Preis der rohen uugeschuittenen , aber scliloltwür- 
digen Diamanten ist ein so wechselnder, dass die Angabe von Zahlen 
hier durchaus wertlos erscheint. 

Da der Diamant der schönste nnd wertvollste aller Edelsteine ist, 
so nimmt er selbstverständlich unter ihnen den ersten Rang (Rg. I.) ein. 

Zu den grössten Diamanten, unter denen die meisten in den 
Schatzkammern der europäischen RegententEtmilien sich befinden, ge- 
hören folgende: 

Der grösstc unter allen bisher bekannten Diamanten ist der des 
Rajah von Mal tan auf Borueo. Er stinimt aus den Gruben von 
Landak auf Borueo, ist ungeschliffen, von reinstem Wasser und wiegt 
367 Karat. 

Der Eohittür (Berg des Lichtes) im engUsehen Schatze, er ent- 
stammt den Minen von Parteal in den ostindischen Diamantdistriicten 
nnd wog vor der im Jahre 1852 dorchgeföhrten Brillantierang, wo er 

als flacher Brillant geschnitten wurde, 180 Karat, in seinem gegen- 
wärtigen Zustande beträgt sein Gewicht 106 ^ie Karat. 

Der Gr low denselben Minen entstammend, jetzt im russischen 
Schatze befindlich, wiegt 194^/^ Karat und hat noch seine ursprüng- 
liche Scbiiittform. 

Der Pitt oder Regent im französischen Schatze, ebenfalls den 
vorher angeführten Minen entstammend, wog ursprünglich gegen 410 
Karat, erhielt aber später den Brillantschliff, wodurch sich das Ge- 
wicht desselben auf 136*/« Karat verminderte. Er hesitst den regel- 



Abbildung 86. 



Abbildung 36. 
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reehteD BrillautschliiT und kann als hervorragendes Muster eines solchen 

gelten. Die Abbildungen 35 und 36 zeigen ihn io natürlicher Grösse 
im Aof- und Grundrisse. Er ist eiu Stein vom reinsten Wasser and 
beziffert sich sein Wert nach einem Inventar des französischen Schatzes 
vouj Jalire 1791 auf 12 Millionen Franks. 

Der Florentiner im österreirlilsc heu Schatze hat nach der von 
Dr. Scliarf voi geuoaimenen Wügung ein Gewicht von 133^5 Karat 
Wiener Gewicht. Der Stein ist herzförmig, hat oben und unten eiueu 
rauteuuhuiicheu Schliff, ist wasserbell mit einem sehr schwachen Stich 
ins Grangelhe and besitzt ein Pener ersten Ranges. 

Der Saucy gegenwürtig im Privatbesitze wiegt nach vuriiautleueu 
Angaben 53 Va Karat und hat einen dem Florentiner fthnlichen Schliff. 

Der Schah im russischen Schatze , vollkommen rein, jedoch nur 
uuregelmässig prismatisch geschnitten» wiegt 86 Karat. 

Der Pascha von Aegypten ist eis achtseitiger Brillant nnd 
wiegt 40 Karat. 

Der Piggot ist ein rnnder Brillant von 82^4 Karat. 

Der Nassak ist ein dreiseitiger Brillant von 78*/8 Karat. 

Der Polarstern ist ein Brillant von 40 Karat, im russischen Schatze. 

Die ursprungliche Lagerstätte des Diamauts ist nicht vollkommen 
sicher bekannt. Gewöhnlich findet er sich im uuigeschwemmteu Laude, 
im Sande der Flüsse. Die vorzüglichsten Fundorte sind Ostindien nnd 
Brasilien, auch im Kappland nnd im Ural findet er sich vor. 



R • r ■ n d. 

Der Korund besteht in den kristallisierten Stücken aus reiner 
Thonerde (Al^ 0.^)^ in einigen Varietüten mit äusserst geringen Spuren 
von Eisen nnd Chrom. Unreinere Abündernngen (?.. B. Sciimirgel ent- 
halten fremdartige Beimeuguugeu (wie Kie.selsüure, Magueteiseu etc.) in 
grösseren (^uuuLitüteu. — Die Kristalllorm (Kr.) des Korund ist die 
sechsseitige Sftnle in Kombination mit sechseitigeu Pyramiden (Abbil- 
dnng 37). — Teilbarkeit (IIb.) in den meisten Variet&ten vollkommen, 
parallel zur Endilfiche. — Die H&rte (H.) ist 9,00 und kömmt nnter 
allen Edelsteinen der des Diamantes am nächsten. — 
Abbildnng 87. Das spes. Gewicht (Sp. 6.) ist gleich 4,00 d. h. er ist 
viermal schwerer als Wasser. Diese Angabe des spez. 
Gew. bezieilt sich jedoch nur auf die reinen Abände- 
rungen. — Die Farbe (F.) ist rot, blau, grün, gelb, 
braun, grau. Auch wasserhelle Abäuiieruugeu kummea 
vor. Nach diesen verschiedeneu Farben zerfallt der 
Kornnd in verschiedene Varietäten, die dann auch ver- 
schiedene Namen (Rnbin, Saphir etc.) föhren und weiter 
unten beschrieben werden. — Durchsichtigkeit (Darehs.): durchsichtig 
bis durchscheinend und in ganz unreinen Varietäten nndurchsichtig. — 
Lichtbrechung (Lb.): doppelte. Der Dichroismos hei vielen Kristallen 
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schQii ood deutlich. — Glanz (61,): Glasglans. — ElekirixitSt (El.): 
kann durch Reibung hervorgerufen werden. — Phosphoreszenz (Phosph.) 
vorhanden. 

VarietSten. 

Rubin (der orientalische Rul)in, rliomboedrischer Konind). Die 
Farbe (F.) ist rein karmiu- oder blutrot, krältig, auch bei LainpeidiclU 
die Schönheit nicht verlierend. Bringt man den Rubin in der Lötrohr- 
flamme zum GlOhen, so erblasst er zwar während desselben, rOtet sich 
jedoch wieder mit dem Erkalten und nimmt, ohne Risse und Sprunge 
zu bekommen, seine frühere reine Farbe wieder an. Die Farbe der 
Rubine geht von dem dunklen Karminrot bis ins lichteste Rosenrot 
über, worunter die lieh ige färbten Nüancen einen niederem Wert Ijesitzen, 
als die dunkeln. Sie hat selbst bei den tief dnnkeh'ot gefärbten Exem- 
plaren einen Stich ins Violblane, was am besten dnrcli das Dichroskop 
'/n erkennen ist, welches deutlich zwei verschiedene Farbeutöue nach- 
weist. 

Der Rubin gehört unter die Steine ersten Ranges, (Rg. I). Rubine 
von besonderer Schönheit und' grossem Gewicht sind sogar mitunter 
teurer bezahlt, als Diamanten gleicher Qualität. Am geschätztesten sind 

die tief dunkelroten Steine von erstem Wasser. FAn bestimmter 
Zahlenwert lässt sich auch hier nicht gut angeben, da der Preis der 
Steine nicht nur nach Grösse und Qualität, sondern aneh nach den 
Marktverhältnissen wesentlich schwankt. Der Preis für Steine von 
hohem Gewicht ist übrigens, nebenbei bemerkt, meist erheblich grösser, 
als sicli au.s dem etwa bekannten Preise des 1. Karats nach dem Bei- 
spiel auf 8. S35 heransrechnen lässt 

Die Aufbringung geschieht bei Rubinen, deren Farbe eine niedere 
tntmsltät besitzt und die Fehler zeigen, dorch rötliche Gold- oder 
Knpferfolien. Oft werden sie auch zur Vcrbei'gung der Fehler ausge- 
schlägelt und die Höldung mit rötlichem Golde ausgefüllt 

Die übrigen Eigenschaften hat der Rubin mit seinem mineralo- 
gischen Geschlechte Korund gemeia, die bereits oben hervorgehoben 
wurden. 

Saphir (orientalischer Saphir, rliomboedrischer Korund). Er unter- 
scheidet sich, vom Rubiü unr durch seine Farbe und etwas grössere 
Härte. Die Farbe geht von einem kräftigen Komblnmenblan bis in 
das Wasserhelle. Die blassen, lichter gefärbten Bxemptai'e sind weit 

weniger wertvoll als die dunkel gefiirbten. Dnr Ii IMiit/ ii verlieren 
die Saphire, mit Ausnahme dt r grünlichblauen, ihre Färbung, die sie 
auch nach dem Erkalten nicht niplir annehmen, welche Eigenschaft 
man benutzt, um aus schlecht gcfn t)ten Steinen wasserhelle herzu- 
steilen und sie für Diamanten auszugeben, deren Glanz sie jedoch nicht 
besitzen. 

Der Preis des Saphirs ist geringer, als der des Rubins. Für 
Mittelware stellt sich das Wertverhältnis zwischen Saphir und Rubin 
beim 1. Karat etwa wie 3:5, bei höheren Karaten, wie 1:3. Saphire 
vom ersten Wasser und dunkelster Farbe haben meist den gleichen 
Preis wie Rubine gleicher Qualität. 

Der Saphir gehört gleichfalls unter die Juwelen ersten Ranges, (Rg. I). 
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Die übrigen Abarten des Korun Is führen im Handel j*^ n^ch ihrer 
Farbe, Namen, die eigentlicU anderen Edelsteinen zukommen, man 
unterscheidet sie jedoch dadurch von den letzteren, dass man ihaen 
das Wort „orientalisch" vorsetzt. Solche Abarten sind: 

Orientalischer Topas (i hoinboedrischer Korund). F. : hoch- 
gelb, bis ins Strohgelbe abgestuft, mit einem Stich ins Briiunliche. 

" Ori en ta l i sch er Ch ry 80 1 i t Ii (ihomboedrischer Korund). F.: 
gelb mit'eioem Stich ins Grünliche, ebenfalls iu verschiedenen Farbeo- 
abstafnngeii. 

Orientaliseher Am etbys t (rhomboedriseher Korund). F.: 
Tiolettblan In yerschiedenen Abstafuugeu, zuweilen mit einem Stich ins 
Rosenrote. 

OrieotaliscberAqnamariD (rhomboedrischer Komnd). F.: 
grnnltchblan bis ins Wasserhelle. 

Die hier angefahrten Juwelen sind s&mÜicb durchsichtig, stehea 
in ihrem Range dem Rubin und Saphir nach und bilden in den 
schönereu geschliffenen Exemplaren gewiasermassen eine Mittelsorte 

zwischen den Steinen ersten nnd zweiten Ranges. Die Preise dieser 
Steine schätzt man ungefähr nach dem Mittelwerte des Saphirs und 
richten sicli dieselben nach der Reinlieit und Sättigung der Farbe. 

Die Aufbringung bei min<]er rein gefärbten oder fehlerhaften Sa- 
phiren geschieht meist durch blaugefärbte Silberfolieu. 

Die Schnittform (Sehn.) ist für sämtliche hier angefahrten Komnde 
der Treppenschnitt, meist mit Brillant- oder verlängerten Facetten an 
Oberteile. Ausnahmsweise kommt anch der mnglige Schnitt Tor. 

Sternsaphiri Asterie, Sternstein (rhomboedrischer 

Korund). Durchs.: halbdurchsichiig. — F.: meist schwach lichtblau. 
Der Sternsaphir zeigt an seiner gewölbten Oberfläche einen opalisiereo- 
den sechsstrahligen Lirlitschein, daher der Name. Man gibt ilim immer 
den mngligen Schnitt, bei welchem die Erscheinung des Asterismos 

am besten hervortritt. 

R u b i n - A s t c r i e n neiuit mnn rötlirho Korunde, die bei mug- 
ligera Schnitte ebeuiaÜs einen iSteru zeigen, was jedoch nur selten vor- 
kommt. 

Der Preis der Asterien ist dem von Saphiren schlechterer Sorte 
gleich« 

Korund; unter diesem Namen werden die durchscheinenden oder 
gans nndurchsichtigen Kristalle oder derben StAcke des mineralogischen 
Geschlechtes Komnd in den Handel gebracht, die oft in verschiedenen 
Farben schillern, meist aber kein Farbenspiel aeigen. 

Bessere Exemplare werden zu Schmucksteinen fast in allea 

Schnittformen verarbeitet. Aus den schlechteren Stucken bereitet man den 
Schmirgel. Solche Stücke, die auch unter dem Namen Di amant* 
spat bekannt sind, zeigen öfters einen bläulichen Lichtschein. 

Die schönsten Varietäten des Korunds finden sich als Kristalle, 
Körner oder Geschiebe im anfgesohwemmten f.nnde und im Saude der 
Flüsse. Weniger voiikommene Steine kommen auch in granitartigeo 
Gesteinen, im Kalksteine, Dolomite, Schiefer etc. vor. 




— 241 — 



Die wertvollen Korundvarietäten, wie Rnbiu, Saphir etc. kommen 
von doi- Insel Geyloo; Saphire fiudeu sich auch auf der Isarwiese m 
Böhmeu. 



Spinell. 

Der Spioell besteht aus Tbonerde ond Bittererde (MgO,Ah 
Oz) und ist Termöge seiner chemischen ZnsammensetKiing dem Ge> 
schlechte Korand verwandt. Seine Kristall form (Kr.) ist, wie beim 
Diamant, das Oktaeder. — Tlb.: parallel den Oktaederflächen, aber 
schwierig zu erhalten. — IT.: 8. — Sp. G. : 3,5 bis 3,0. — Str.: 
wpiss. — F.: rot. ins Blaue, Grüne, Gelbe, Br;inno n?ir] Srliwar/.e über- 
gehend, mitunter sehr lebhaft, die rote Farbe des Spinells ist feuer- 
beständig. Durch Erhitzung bekommt der Stein fast immer Risse. — 
— Lb.: einfache. — Durchs.: durchsichtig bis undurchsichtig. — Gl.: 
Glusglauz, bei gut geschliffeneD Exemplaren sehr stark. — El.: wird 
durch Reibung hervorgemfen. — Sehn.: Unterteil meist treppenförmig, 
Oberteil mit gemischten Brillant-Facetten, mitunter auch ganz Brillani- 
schnitt. ^ 

Der Preis richtet sich nach der Schönheit der Farbe. Sehr 
schone Steine von tiefgesättigter roter Farbe schätzt man nahezu auf 
den halben Preis eines gleichschweren Brillanten ersten Wassers. — 
R«.: I. — 

Varietäten (mit ihren Handelsnamen bezeichnet) : 

Kubin-SpinelL F.: tiefgesättigt ponceaurot, oft kräftiger als 
beim Rubin. 

Ballasrubiu (Ruhm Baiais). F. : rosenrot bis lichtblaurot. 
Schöne Bailasrubine haben den halben Preis der Rabin-Spinelle. 

Almandin-Spinell. F.: kochenillrot bis violettbraun. 

Rnbicell. F.: gelbrot. 

Pleonast (Ceylanit). F.: schwarz, undurchsichtig. Er wird 
in den verschiedensten Schnittforraen zn Trauerschmuck verwendet. 

Fundorte für die sch5nsten Spinelle sind Indien, Ceylon ond 
Australien, wo sie sich meist im aufgeschwemmten Boden finden. 



Chrjseberj^ll. 

Nach den neuesten Analysen besteht der Chrysoberyll aus Tbon- 
nnd Beryllerde (BeOyAhO%j und ist yermöge dieser chemischen Zu- 
sammensetzung ebenfalls dem Korund verwandt, da Thonerde den 
Hauptbestandteil bildet. — Kr.: sechsseitige Säule mit aufgesetzten 
sechsseitigen Pyramiden (Abbildung 36), kommt übrigens auch in 
Körnern und als Geschiebe vor. — Tlb.: parallel den Flächen der 
sechsseitigen Säule. — H.: 8,5; somit härter als Spinell und unter 

T. Kalin«r, Oold«rbelter etc. 1< 
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alleu Mineralien dem KoriiDd am tiiiclisten kommeod. — Sp. G.: 3,7 
bis 3,8. — Str.: uDgefaibt. — F.: eiue Mischuug vou Grüu uud Gold- 
j^elb, — Durchs,: duiflisif htig bis durchsclioiiiciul. — Lb.: doppelt- 
breclioiKl. — ^1.; Ghi.sglaiiz. GesclilifftM» zeigt der ( 'hrYso'>»^rv!l eiin'u 
hohen Glanz. — El.: dieselbe wird durch Reibung hervorgerulen uod 
der Stein verliert sie dann erst nacli ei nippen Stunden. — 

Der Preis des ('hiysoberylU komn»t, da dieser Stein von der Mode 
nicht begünstigt wird, dem eines Rubiu-Balais gleich, obwohl er unter 
alleu Edelsteinen am besten sein eigenes Fener iu der Nähe des Dia- 
manten bewahrt — B^.: I. 

Varietäten (mit den im Handel vorkommenden Namen bezeichnet): 

Alexandrit. F.: tiefdunkelgrün, aus 3 Gnmd färben, gelb, grün 
und rötlich zusammengesetzt, die sich darch das Dichroskop leicht 
trennen lassen. 

Katzenange. Bei mngligem Schnitte bl&alich oder grünweiss 
schillernd und lialbdurchsichtig. 

Schöne lebhaft grüngelbe Chrysoberylle und Alcxandrite bekommen 
den Brillantschliff. Gelbgrnnc werden mit Goldfolie aufgebracht. Die 
übrigen werden mugelig gesclinitteii. 

Fundorte sind: Ceylon, Pcgu, Borueu, Brasilien, Oesterreich 
Gneise von Mährisch-Marschendorf). 



i e r 7 I I. 

Die chemischen Bestandteile der Berylle sind: Thonerde, Beryll- 
eide und Kieselerde (Qnav/'.), welchen noch geringe Qnanlitäten anderer 
Stoffe (heim Beryll, Eisen; beim Smaragd, Clirom) ab färbende Be- 
standteile beigemengt sind. Die übrigen Kigeuschaften sind bei siunl- 
lichen Beryllen (mit Ausnahme der Färbung) ganz gleich, — Kr.: 
sechsseitige S&nle mit aufgesetzten sechsseitigen Pyramiden (Abbil- 
dung 38). — Tlb.: parallel zur Endflftche, jedoch nicht sehr leicht zu 

erlangen. — H. : 7,5 (es liegt somit seine Härta 
Abbildung 38. zwischen der des weicheren Qnnrzes und des härteren 
Topases). — Sp. G.: 2,68 bis 2,75. — Str.: weiss. 
— F.; c^nin. sehr oft ins Blaue, Gelbe oder Wasser- 
heile verlauteud. Das ausgezeichnetste Grün bt.sitzt 
die Varietät „Smaragd", vou welchem es auch den 
Namen „smaragdgrün") führt. Ganz blaue röüiche 
oder vollkommen wasserhelle Abarten sind aeiton. Im 
Handel werden sämtliche Abänderungen mit Ausnahme des Smaragd 
und Aquamarin, mit dem Namen Beryll bezeichnet. — Durchs.: durch- 
siclitig bis undurchsichtig. — Lb.: doppelte, besitzt daher Dichrois- 
mns. — GL: Glasglanz. — > £1.: wird durch Reibung erlangt — 
Bg.: 1. 
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Varietäten: 

Smaragd. F.: ausge/.eiduiet tiefgrün (sraarafi;(lgrün) ; der Steiu 
ist deswegen einer der gesiichtesteu der iMode. — öchn.: Talelsciiuitt, 
gemischter Brillant- und Treppeuschnitt. 

Der Preis ist bei Stetten ersten Wassers von sehr dnnicler Farbe 
ebenso hoch, wie bei Rubinen gleicher Qnalitat Die Werte för die 
nächstliöheren .Karate steigen beinahe nach den für den Brillant ange- 
nommenen Regeln. Ganz reine Smaragde sind selten, die meisten sind 
mit weisslicheu Trübungen und zahlreichen Sprüngen durchzogen; dem- 
ungeachtet schätzt man tiefdunkeln Exemplare dieser Mittelsorte wegen 
der lieblichen Farbe immer noch sehr hoch, .le lichter die Farbe 
wird, desto bedeutender sinken die Steine im Preise, seihst wenn sie 
fehlerfrei sind, so dass letztere mit etwa Vs, uud lelileihatt liciite Steine 
anch nnr mit \/i5 des Preises för Steine erster Qualität bezahlt wer- 
den. Der Smaragd gehört zn den Steinen ersten Ranges (I). 

Aquamarin. F.: blänlichgrün. — Sehn.: Brillantform mit ver- 
längerten Facetten, gemischter Schnitt, mitunter Tafelschnitt. Die Auf- 
bringung geschieht mit Silberfolie. Der Preis eines reinen Karatsteines 
ist etwa der gleiche, wie der fehlerhafter lichter Smaragden. Rg.: 
(I bis II). 

Aquamarin- Chrysolith. F.: grünlichgelb oder gelbUchgrüo. 
Wert: gering. 

Unter den flbrigen Varietäten, welche, wie bereits bemerkt wurde, 
sämtlich den Namen Beryll fähren, werden nnr die gelben oder grnn- 
lichgelben verschliffen, sind aber nur von geringem Werte. Rg.: 

(UI bis IV). 

Die halb- oder gar nicht durchsichtigen Abarten gehören zn den 

Halbedelsteinen. 

Die schönsten Smaragde kommen von Per« und Katiiarinenbnrg 
in RuRsland. Auch in Algier, Hinterindien, Südaustralien nnd in 
Oesterreich im Salzburgischea (Ilabachthal) tiuden sich solche vor. 

Die schönsten Aquamarine liefert Brasilien. 

Die öbrigen Beryllkristalle kommen in den meisten Graniten vor, 
nnd finden sich in eigenen Farbennfiancen, auf BIba, in Sibirien, 
Mähren, Böhmen etc. 



f h e n a k i.l. 

Chem. Z.: Kiesel- und Beryllerde (Bti Sid), — Kr.: kurze 
sechsseitige Säule mit aufgesetzter sechst eitiger Pyramide. ^ H.: 7,5 
bis 8. ^ Sp. 6.: 2,9 bis 3,0. — F.: ganz wasserhell nnd gelblich. — 
Durchs*: durchsichtig. — l.b.: doppelte. — Sehn.: BrillantschliiT. — 
Rg.: II. — Wert: ziemlich hoch, wegen der Seltenheit. ^ Fondorte: 
Frankreich, Sibirien. 
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E ■ c 1 a 8. 

Chem. Z.: Thon-, Beryll- nsd Kieselerde. — Er.: S&nle mit schief* 

aufgesetzter rviamide. — Tlb. : leicht zn erhalten, parallel zweier 
Flächen der Sliule. — H.: 7,5. — Sp. G.: 3,0 bis 3,1. — F.: blassgrnn, 
ins Gelbe oder Bläuliche ziehend. — Dtirclis.: (Inrclisiclitig. — Lb.: 
doppelte. — Kg.: IL — Wert: wegen der grossen Seltenheit ziemlich 
hoeh , indem Kristalle v(»n 12 min Länge und 4 bis G mm Breite be- 
reits einen ziemlich hetk iitenden Preis haben. — Fundorte: Baikalsee 
in Sibirien und die Topus Wäschereien Brasiliens. 



T • p a s. 



Abbildang 39. 



Chem. Z. ; Kiesel- und Tlioüerde mit einem geringen Fluorgehalte 
(b Ah SiOi, Äh Si Flio). — Er.: prismatische Säale mit aaf- 
gesetater vierseitiger Pyramide (Abbildung 39) mid gerader Bad- 
iflche. — Tlb.: parallel zn dieser Endfläche. H.: 8. — Sp. 6.: 

3,5 bis 3,6. — Str.: weiss. — F.: wasserhell, manch- 
mal ins Grünliche oder Bläuliche ziehend ; oder wein- 
gelb, öfters mit einem Stich ins Rötliche oder Brätm- 
liche. Die gelbroteu Topase pflegt man entweder in 
ein Stück Schwamm zu hüllen und nach dem Anzün- 
den desselben, dem Ausbrennen zu überlassen, oder 
in verschlossenen Gefässeu zu glühen, wodurch die 
gelbliche Farbe in eine lichtrote verwandelt wird, die 
der Stein nach vorsichtiger Abkfihlnng beibeh&lt, ohne 
seine Reinheit zn verlieren ; man nennt so zubereitete 
Steine gebrannte Topase oder brasilianische Topase, auch bra- 
silianische Rubine, und kommt die Farbe derselben der des lichten 
Spinells nnlie. Der Wert eines solchen Steines liet^iigt fürs erste Karat 
etwa '^la desienigen für lelderlVei lichte Smaragde. — Durchs.: durch- 
sichtig bis durchscheinend. — Lb.: doppelte. Im Dichroskop zeigt er 
drei verschiedene Farbennüancen. — GL: Glasglanz. — EL; durch Er- 
wlrmnng, oder dnreh Druck oder Reibung hervorzurufen j in welchctm 
Zustande der Stein oft durch 34 Stunden verharrt — Sehn.: für 
wasserhelle Steine werden die bei Diamanten üblichen Schnittformen, 
für gelbrote die bei Rubinen gebräuchlichen und für gelbbraune meist 
der Tafelschnitt angewendet. — Rg.: IL 

Lichtbläuliche und grünliche Varietäten führen im Handel eben> 
falls den Namen „Aquamarine". 

Grünlichgelbe werden sächsischer Chrysolith genannt. 
Schncckensteiü oder Schneckentopas ist der liciitgelbe säch- 
sische Topas. 

Fundorte: am Schneckenstein in Sachsen (blassgelbe Exemplare) ; 
Brasilien (wasserhelle Geschiebe); Ural (wasserhelle); am AltaiJ(aqua- 
marinartige); Rozna in MiOiren. 
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Z i I k e 0. 

Cbem. Z.: Kiesel- nnd Zirkonerde (Zr 0%,8i(h)' — Kr.: sehr 
niedrige vierseitige Säale mit anfgesetster Pyramide (Abbildung 40). — 
Tlb.: parallel den Pläclien der Pyramide sowohl, als 
des Prisma, jedoch nur wenig vollkommen. — H.: Abbildung 40. 

7,5. — Sp. G.: 4,5 bis 4,7. — Str.: weiss. — F.: 
rot, brann. a:elb, g^ran, grün, wasserhell nur sehr selten, 
jedoch lassen sich einige gefärbte Varietäten durch 
Glühen vvasserhell macheu. — Durchs.: (liuchüichtig 
bis durchscheinend. — Lb. : doppelte, mit dem Dichro- 
skop leicht zu erkennen. — Gl.: Glasglanz in den 
Diamantglanz geneigt. — Der Preis eines sehr schönen Karatsteioes 
ist etwa dem des Topas gleich. — Rg.: IL 

Varietäten: 

Hyancinth. F.: rot (hlancinthrot) meist mit einem Stich ins 
Bratme. ~ Sehn.: Tafel- oder Dicksteioe mit Treppenfacetten, auch 
mitunter Brillauti^chuitt. 

.largou, nennt man im Handel wasserbelle Zirkoue mit Hosetten- 
schliflF. 

Fandorte: Ilmengebirge am Ural, Ceylon, Madras, Viktoria in 
Australien, Isarwiese in Böhmen, Pfitschthal in Tirol, Sanalpe in 
Kärnten. 



0 p a L (Unteilbarer Qaarz.) 

Chem. Z.: Sämtliche Opale bestehen aus amorpher Kieselsäure 
mit einem Gehalte von 1 bis 15 Prozent Wasser, mit sehr geringen, 
jedoch nicht wesentliehen Beimengungen von Kalk, Thon, Bittererde 
oder rotem Eisenoxyd vemnreinigt; (SiOt, HtO), — Kr.: Kristall- 
form ist an s&mtlichen Opalvarictäten keine bekannt; sondern er kommt 
nor in eckigen anregelmässigen Stucken und in Körnern vor. — Tlb.; 
keine. Der Brnch ist mehr oder weniger vollkommen muschelig. — 
H. : G, somit geringer, als die des krista llisierten (Quarzes. — Sp. G. : 
2,1. — Str.: weiss. — F.: milchweiss, gelb, grün, rot, braun und 
schwarz. Einige Varietäten, denen mau den Namen „edel " beilegt, 
haben ein lebhaftes Farbenspiel, welches aber nicht von der Färbung 
der Sobstanz, sondern von der Brechung und Reflexion des Lichtes 
herrührt, so dass der Stein in prachtvollen Regenbogenfarben erglänzt. 
Durchs.: durchsichtig bis andurchsichtig. — GL: Glasglanz zum Fett^ 
glänz geneigt. — Phosph.: zwei aneinander geriebene Stficke geben 
einen Lichtschein. 

Varietäten: 

a) Edle Opale. 

Orientalischer (ungarischer] Opal. F.: milchweiss bis hell^ 
grau, beim Durchsehen nahe am Auge rosenrot oder weingelb und 
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milchig. Im auffalleuden Lichte in deo prachtvolisteo Regenbogenfarben 
erglänzend. Beim Harlekin-Opal schillern die Farben, wie kleine 
Flitter, reihenweise geordnet. Oft ist auf der ganzen Oberfläche nur 
eine Farbe vorherrschend, wie beim Gold -Opal die gelbe. — Rg. II. 

Fener-Opal. F.: blass gclbrot, beim Durcliselien gelblich. Beim 
Farheuscbillcr ist meist nur die rötliche oder grünliche Farbe vor- 
herrschend. — Tv£j. : II. 

Die Schuittlonii ist meist die mu^lige, selten der Tafelschnitt mit 
Kaudfacetten. Die Autbriiigung gescliitiit mit bunter Folie von Seide 
oder Pfauenfedern. Opale, welche infolge des Vcrlastes ihres Wasser- 
gehaltes trübe geworden sind, tränkt man mit Ocl, welches in die Poreu 
elDdrtngend, das Farbenspiel wieder hervorraft, aber aach, wenn es 
stockt, Bräuoang ond Flecken vemrsaclit Der Preis der Opale wird 
nicht nach Karaten besUmmt, sondern er richtet sich nach der Schön- 
heit des Farbenspieles. 

Mit dem Namen Hydrophan und Pissophan bezeichnet man 
Opale, die ihren Wassergehalt nnd infolgedessen anch ihre Durchsich- 
tigkeit und ihr Farbenspiel verloren haben. Letzteres lässt sich aber 
dadurch wieder hervorrufen, dass man sie in Weingeist oder Wasser 
((l;iln i' der Ausdruck y^Hydrophaü"'* oder im flüssisfen Wachse (Pisso- 
plian) ii iuikt. Das Farbenspiel \ers( hwindet jedoch wieder, sobald die 
Flüssigkeit verdampft oder das Wachs erstarrt. 

Fnndorte für den orientalischen Opal sind : Czerweuitza in Nord- 
Ungarn, Guatemala, FarÖer-Inseln, Süd-Australien. 

Der Feueropul kommt bei Zimapan in Mexiko vor. 
b) G cm ei n e O pal e. (Sind sämtlich Halbedelsteine nnd wiM-den 
meist nur in der Grosssteinschneiderei, mituuLer auch zu 
Ringsteinen n. dergl. yerwendet). 

Gemeiner Opal (Wachs- oder P e c h - 0 p a 1 ). F, : grau, gelb, 
(sa Tekelbanya in Ungarn); grfin (Pras-Opal , zu Kosemits in Schlesien); 
rot '(zu Hehnn in Frankreich); brann, blAnlich weiss (Milch-Opale, 
in Ungarn). — GL: fettglänzend. — Dnrchs.: dnrchscheinend. 

Halb-Opal. F.: verschieden gef&rbt. — Dnrchs. : nndorchsichig, 
nar an den Kanten dnrchscheinend. — Gl. : geringer Fett- oder Wachs- 
glanz. 

Holz-Opal (ein Halb-Opal), eine deatliche Holsstmktar zeigend 

(Tokay und Tekelbanya in Ungarn). 

.lasp-Opal (eil) Halb-Opal), durch Eisengehalt rötlichbraun. 

Hyalith oder Glas-Opal. Halbdurchsichtig, fast farblos oder 
sehr licht gefärbt; in kleineu Kugeln als Ueberzug anderer Mineralien 
vorkommend. 

Menilit oder Leber-Opal, braun, am Menil-Montant bei 
Paris. 

KascholoQg (Perlmutter- oder Kalmdcken-Opal), gelb- 
licbgrau, matt, andurchsichtig. Kommt in tranbigen Gestalten in der 
Tatarei vor. 
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tktl4iaB (eiiips ) odoxer Qaarz). 

Der Ob.sidiau (natürlicher Glasfluss) hat zu Hnnptbestuudteilen 
ungefähr 75 Prozeiit Kiesek^rde nnd 12 Pro/.eut Tlioiierde mit geringeren 
Beimengnugen vou Kali, Kalkerde, Kisenoxyd, Magnesia, Maugauoxydul, 
deren Mischnng» Verhältnisse sehr verschieden sein können. — Kr, : keine 
bekannt. Br wurde bisher nor in Form von Kömern, eckigen Stücken, 
Knollen etc. gefunden. — Tlb.: keine, der Brach dagegen muscheHg 
und bei einigen Abarten sehr vollkommen. — H. : 6 bis 7. — Sp. G. : 
2,3. — Str.: weiss. — F.: schwarz, brann, rot, gelb, grün, weiss. — 
Durchs.: halhdurchsichtig bis oudurcbsichtig. — Gl.: Glas- and Fett- 
glanz. — Kg.: Halbedelstein. 

Varietäten: 

Obsidian, schwarz mit Glasglauz. — Er wird zn Rosetten ver- 
fichliffen oder in Perlenform za Traoerscbmnck verwendet (Fundorte: 
Island, Ungarn, Mexiko, Peru). 

Boutelllenstein (Wasser-Chrysolith), wird zu Ring- nnd 
Siegelsteinen verwendet. Farbe: pistazieogrän. 



D I c h r 0 i t (prismatischer Quarz). 

Der Dichroit besteht ans Kieselerde mit Thon- oder Bittererde. — 
Kr,: prismatische Säule mit pyramidaler .Eudignng. — Tlb.: uuvoll- 
kommeo, parallel den Seiten des Prisma. — H. : 7 bis 7,5. — 8p. G.: 
2,6 bis 2,7. — Str.: weiss. — F.: blan: ins (iraue iiiid Sdiwarze ver- 
laufend. Beim Durchblicken zeigt das Mineral, je nach tier Richtung 
eine gelblichblaae, bellblaue oder dunkelblaue Farbe, daher sein Name. — 
Durchs.: durchsichtig bis durehschelnend. ^ Lb.: doppelt. Zeigt unter 
der dichroskopischeu Lupe zwei verschiedene Farben. — El.: wahr* 
nehmbar. — Gl.: Glasglanz, — Sehn.: raugelig und tafelförmig; es 
werden nur die durchsichtigen, schön blauen Varietäten verschliffen. — 
Rg. III. 

Im Handel führt der Dichroit auch die Namen: Kordierit, 
Jolith, Peliom. Die schönen blauen, durchsichtigen Varietäten werden 
unter dem Namen „Luchs- oder Wassersaphir ' in den Handel 
gebracht. 

Fundorte von reinen Kristallen sind: Bodenmaia in Bayern, Orijarfi 
in Finnlaodf Connecticut und Geyion. 



<| « ft r I. 

Der Quarz kommt teils in kristalMertem Zustande, teils in derben 
Massen (gemeiner Quarz) vor, die oft durch fremde Bestandteile gelSrbt 
erscheinen. Hiernach unterscheidet man den kristallisierten nnd 
den derben oder gemeinen Quarz. 
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a) Kristallisierter Quarz. 

Abbildung 41. Chem. Z.: reine Kieselerde (SiO^), — Kr.: regcl- 

mä.ssige sechsseitige Säule mit pyramidaler Endigung Ab- 
bildung 41). — Tlb.: unvollkommen, parallel den Seiten- 
flächen der Pyramide und des Prisma. — H.: 7,0. — 
Ci.: 2,65. — Str.: weiss. — F.: wasserhell, grau- 
licltweisü, raucligrau und l»Mtüu.s( hwarz in mehreren Ab- 
stufungen, gelb, violett und violblau. — Durchs. : durch- 
sichtig bis durchscheiuend. — Lb.: doppelt; Dichroismas 
schwach. — GL: Glasglaaz aasgezeichnet. — Zwei Stucke aDeinauder 
gerieben, geben einen brenzlichen Geruch. — Sehn.: verschieden; Brillant- 
schnitt, Tafelschnitt mit verlängerten Brillantfacetten etc. 

Varietäten (uucii Uaadelsnamen bezeicbuet): 

Bergkristall. Wasserhell. — Rg,: IV, — Fundorte: in den 
Kristallhöhlen des St. Gotthard, Montblanc, Grossglockner, Fischbach- 
hom, Grimsel, Madagaskar etc. 

Mnrmaroscher Diamanten. Kleine regelmässic^p und wasser- 
helle Bergki istalle von aiisserordeutiicher Reinheit. — Fundorte: Bosko 
und Veret/ke in Nord-Ungarn. — Rg.: TV. 

Citriu oder böhmiticher Topas, auch Goldtopas. Lichtgelb 
mit einem Stich ins Brännliche. — Rg.: IV. 

Rauch topas. Ranchgran oder braun. — Rg.:IV. — Fundorte: 
die Alpen und Mursinsk am Ural. 

Morion. Dunkelbraun bis brannschwarz. ~ Rg.: IV. — Fund- 
orte: Alpen und Ural. 

Amethyst. Violblau, licht bis dunkel. — Rg. : IV, — Fund- 
orte: Obel stein im Bii'keofeldscbeu, Tirol, Ungarn, Siebenbürgen, Cey- 
lon, Brasilien. 

b) Gemeiner Quarz. 

Kr stimmt, mit Ausnahme dos ümstandes, dass er keine KristuH- 
tonu hesit'/t und nur in derben Stücken vorkommt, in den übrigen 
Haupteigenschulten mit dem kristallisierten ()narz übereiu. Da er fast 
überall und zwar in grösseren Massen vorkomint, so bat ei- fast gar 
keinen Wert und es werdcu nur die uachfolgeudeu Abäudeiuugeu zu 
Schmncksteinen verschliffen. 

Varietäten: 

Regenboge u quarz (irisierender Qnarz). Durchsichtig 
und infolge vieler Risse und Sprfinge im Innern irisierend. — Sehn.: 
mugelig. — Rg.: IV. 

Rosenquarz. F.: lichtrot (rosenrot). — Durchs.: halbdurch- 
sichtig bis an den Kanten durchscheinend. — Sehn.: Tafelschnitt. — 
Fundorte: Bodenmais und Zwiesel im Bdhmerwalde, Rabenstein in 

Bayern. 

Milcbquarz, milch weiss. 
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Haarsteine, Nadelsteine, Venashaare, Liebe&pfeile nennt 
man Qaarzstücke, in welchen einzelDc haar- oder nadeiförmige Teilchen 
anderer Mineralien eingeschlossen sind. 

Aveuturinquarz (Aventuriu). Brann oder rötlich, durch- 
scheinend bis undurcbsiclitiir^ tnit vielen eingeschlossenen, gelben Gliin- 
merschuppen, die im -uilj llenden Lichte ab goldsckimmerude Punkte 
erscheinen. — Selm.: miigtiig. 

Katzenauge (Schiiierquarü). i\: giau, biauu, lütlich, gelb- 
lich, grünlich, mit einem seidenfthnliohen bläulichen Schimmer, welcher 
von eingespi'engten, parallel liegenden Asbestnadeln herrührt. Der 
passendste, das Schülern am besten zeigende Schnitt ist der muglige. — 
Fundorte: Malabar, Ceylon. — Rg.: IV. 

Prasem (Smaragdmutter, weil die Alten in ihm das Mutter- 
gestein des Smaragdes zu sehen glaubten). Die Farbe ist laucbcfriin 
uud rülirt von zahlrci<'b**TK eini^esclilosseneu, scliwarzgiün'ni, ^obr kleinen 
Kristallen des Strahisteiues her. Die Scbuittiorm ist die luugeiige. — 
Rg.: IV. 



Chtlcedaie. 

Die Chalcedone oder Achate bestehen ans einem Gemenge 
Ton amorpher nnd Icristallinischer Kieselerde (Opal nnd Quarz) mit 
grösseren oder geringeren Zusätzen von Thonerde, Eisen und anderen 
Stoffen, welche die verschiedenartigsten Fürbungen bewirken. Sie sind 
daher als Kieselerde -Varietäten zn Itetrachten uud können füglich sich 
nn (He eigentlichen (^)narze anreihen. — Die Gestalt ist meist uieren- 
luüfiig. — H.: 6,5 bis 7. — Sp. Gew.: 2,5. — F.: sehr verschieden, 
weiss, grau, blau, gelb, grün, braun, rot. — Durchs.: halbdurchsichtig 
bis durchscheinend. — GL: gering bis matt. — Im Handel werden 
meist nur die grauen, grdnen nnd roten Varietiiten beachtet, worunter 
wieder die beiden letztgenannten am meisten gesch&tzt werden. — 
Die Chalcedone sind Halbedelsteine. 

Varietäten: 

a. Roter Ghalcedon. Durchscheinend bis halbdurchsichtig. 

Glanz, wachsähnlich. Die rote Farbe rührt von wasserhaltigem Eisen- 
oxyd her und kann durch Entfernung des Wassers mittels Erwärmung 
noch tiefer rot gemacht werden. Je nach der Nuance führt der rote 
Cbnlcedou im Handel wieder verschiedene Namen nnd zwar: Karneol, 
blutroter Ghalcedon ; S a r d e r , braunrot j Halbkarneol (Cerachat, 
Wach sachat), rötUchgelb. 

Onyx. Mit diesem Namen bezeichnet man rote Chalcedone, deren 
Grundfarbe mit weissen Lagen durchzogen ist. 

Jaspis. Roter Ghalcedon, stark, etwa bis zu 20 Prozent mit 
Thonerde versetzt, nndnrchsichlig, mattglänzend, mit muschligem Bruche, 
Abarten des derben Ja.spis sind: der ägyptische Jaspis (Nielkiesel). 
Kommt in kugelförmigen Stucken mit konzentrischer Struktur vor, wo- 
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bei die ziegelrote Farbe mit der braunroten konzentriflcb abwecbBelt. 
Der Band-Jaspis hat rote, gelbe, grüne und braune Lageo, die io 
geraden und krummen Linien nebeneinander verlanfen. 

h. GriiiKM' Clialoedo!!. mit Ausnaliine der Farbe iu allen Fic^»Mi- 
schatteu mit dem roten übereiustimmeud. AbauderuDgeu desselben aiini 
folgende: 

Chrysopras, licht apfelgriln. Die Farbe geht durch Erwärnmug 
verJoreu, kanii aber durch längeres Liegen des Steines io feuchter Erde 
wieder hervorgerufen werden. Die Schnittform ist tafelförmig nad 
mugelig. 

Heliotrop, dunkel lauch- oder berggrtin, mit roten oder gelben 
Karueolpunkteu oder Flecken besäet. Schnittform: mugelig und Tafel- 
schnitt. Fundorte: Schottland, Siebenbürgen, Ostindien, China. 

Plasma. Farbe grasgrün mit gelblich weissen Paukten und 
Flecken. Ostindien, Aegypten. 

c. Gemeiner Clialcedon. Er kommt in den mannigfaltigst 
gefärbten Abarten au zahlreichen Orten, iu derben Stocken, als Ge- 
schiebe nnd dei^l. vor. Abänderangen desselben sind: Der Mokka- 
stein (Baomachat) ist graaer Chaicedon mit schwärzen, baumartigen 
Zeichnungen. — Der St. Stephans stein (Pnnktachat) , graner 
Achat mit roten Punkten. — Chaicedon- Onyx, hat dunkelgraoe 
Felder, die mit weissen abwechseln. — Wolken-Clial cedon, mit Uft- 
regelmässig verteilten dunlden Stellen auf weissen Feldern. 

Achate sind mehrfarbige Chalcedoue mit unregel massig verteilten 
Farben. Im Hanilel legt mau insbesondere solchen Chaicedon- Arten 
den Spezialuameu Achat bei, welche überdies noch luil Bergkri.sta.ll 
und Amethyst verwachsen sind. — Abarten sind: der Onyx -Achat 
mit übereinanderlaufenden nnd zur Oberfläche parallelen Streifen. — 
Der Band-Achat mit bandartig nebeneinander auf der Oberfläche hin- 
laufenden Streifen. Je nach den verschiedenen Zeichuangen, welche 
diese Streifen bilden, unterscheidet man weiter noch den Moos-, Stern-, 
Punkt-, Muschel-, Korallen-, Bild-, Wolken-, Land Schafts-, 
Trümmer-, Ruinen-, Festungs-, Kreis- und Augen-Achat 
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Die chemische Zusammensetzung der Granaten ist sehr verschieden, 
indem der wesentlichste Bestandteil, nämlich die Rieselerde, mit 
wechselnden Mengen von Thon-, Bitter- und Kalkerde 
Abbildung 42. oder mit Eisen verbunden ist. — Kr.: das Dodekaeder 
(Abbildung 42). — Tlb.: unvollkommen, parallel den 
Dodekaederflächen. Bruch, muschelig. — H.: 7 bis 8. — 
Sp. G.: 3,1 bis 4,3. — Str.: weiss. — F.: rot, braun, 
gelb, grün, schwarz. — Durchs.: dnrehsicbtig bis un- 
durchsichtig. — Lb.: einfach. — Gl.: Glasglanz bei 
einigen Varietäten in den Fettglanz geneigt. — Bl.: durch 
Reibung hervorzumfen. — Rg.: in. 
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Je Dacbdem war. Kieselerde, als dem Hauptbestandteil, der eine 
oder andere der vorher erwähnten Grandstoffe hinzutritt, unterscheidet 
man verschiedene Arten von Granaten uud zwar: 

a) Eisenthou - G rauat, auch Alinandiu (edler Granat, 
syrischer Granat) genannt. — Sp. G.: 1,0 bis 4,2. — F.: rot ins 
Violette nnd bei Kerzenlicht ins Oraugegelbe ziehend. Sehn.: bei 
schönen Exemplaren Tafel- oder Treppeuscliiiitt mit gemischten Fa- 
cetten. Die FasKimg geschieht bei reinen Steinen (> jotir. Wenitrer 
rein gefärbte Steine werden muglig geschnitten, wohl auch ausgeschlagelt, 
mit gläuzeodeu Folien unterlegt und in Kästen gefasst. — Kleinere 
Steine werden 'ringsum facettiert, gebohrt ond auf Schnüre gefasst — 
Fundorte: bei der Stadt Sirlan in Pegn, am Erzgebirge uud bei Kolin 
(Koliner Granaten), 

b) Talkthonchrom -Granat (Pyrop, böhmischer Granat). — 
Sp. G.: 3,7 bis 3,8. — H. : 7,5 — Kristalle sind selten, gewöhnlich 
findet sich der Pyrop in Körnern vor. — Tlb. : keine. — Bruch, muschelig. 
— Durchs.: dnrchsiclitij.,' bis halbdurchsichtig. — • Gl.: G!asfi;lanz. — F.: 
dunkelhyacinthrot bis blutrot. Grössere Exemplare werden wt ^en ihrer 
geringen Helligkeit meist ausgeschlagelt und mit Folien unterlegt. — 
Fundorte: Herovitz, Triblits und Nenpaka in Böhmen. 

c) Taikthon-Granat (Hessonit, Zimtstein). — F.: hya- 
cinthrot mit einem Stich ins Gelbe; dieser Farbe wegen wird er auch 
fälschlich Hyacinth genannt und wurde in früheren Zeiten oft mit ihm 
verwechselt. — Vom Hyacinth ist er jedoch leicht, abgesehen von 
seiner einfachen Lichtbrechung, durch das spezifische Gewicht zn nnter- 
scheiden, welches bei ihm 3,5 bis 3,6, beim Hyaciuth dagegen 4,5 bis 
4,7 ist. — Fundorte: Ceylon, Graubünden etc. 

Eiue Abart des Talkthon-Grauats ist der Grossular mit trüber, 
lichtgrüner Farbe und dem spez. Gewicht 3,4 bis 3,6. Sein Wert ist 
unbedeutend. 

d) Kalkchrom- Granat (üwarowit). — Sp. G.: 3,4. <— H.: 
6,5. — F.: tief smaragdgrün. — Durchs.: unvollkommen. — Fund- 
ort: Bissersk am Ural. 

Die übrigen Varietäten des Granates (Kolophonit, Melanit) 
sind fast wertlos und werden zu Trauersrlnmirk viM-wriidet. 

Der Kolophonit ist braun, durchscheinend bis undurchsichtig und 
findet sich in Norwegen. Der Melanit ist schwarz, undurchsichtig uud 
findet sich bei Rom. 



fetvriai (Idokras, Egeran). 

Chem. Z.: Kieselerde und Thonerde mit Kalk und geringen 
Zusätzen von Eisen und Mangan als färbenden Bestandteilen. — 
Kr.: kurze vierseitige Säule mit aufgesetzer stumpfer Pyramide. 

— Tlb.: unvollkommen. — H.: 6,5. — Sp. G.: 3,3 bis 3,4. — 
Str.: weiss, — F.: braun, ins Schwarze oder Grüne übergehend. 

— Durchs.: durchsichtig bis durchseheinend. — Lb.: doppelt. — 
GL: Ghisglans zum Fettglanz geneigt — Rg. HL — Die darchsich- 
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tigen braaDen oder grfiDen Exemplare werden za SchmucksteiDeii ver« 

schliffen und nach der Farbe fälschlich Hyancinth, Chrysolith genannt 
— Fundorte: Vesnv (gelb bis brann), Mussa-Alpe in Piemont (grän), 
Eger in Böhmen (Egeran), Norwegen, Sibirien etc. 



Chrysolith (Oiivin, Peridot). 




AbbildnDg 43. Ghem. Z. : Kieselerde mit Bittererde und Eisen — Er.: 
gerade rhombisch (Abbildung 43). — TIb.: parallel den 
Läugsftächen, leicht i&n erhalten. — H.: 6,5 bis 7. — Sp. 

G.: 3,3 bis 3,5. — Str.: weiss. — F.: gelblichgrün bis 
braun. — Durchs.: durchsichtig bis durchscheinend. — 
Lb.! doppelt, zieniHch stark. — Gl.: Glnscrl:uiz. — Sehn.: 
Ivosetteii- und Tafelschuitt. Die Auibringuii^r gescliielit 
duicli Gold- oder Silberfolien. — Rg.: III. — Der Preis 
eines schöntu Karatsteines betragt etwa *'io des- Zirkonpreises. — 
Chrysolith nennt man nur die schön pistazieugrüu gefärbten und 
durchsichtigen Exemplare, die minder sehOnen Abänderungen nennt man 
Olivin. — Fundorte: im aufgeschwemmten Lande in CNi>er8gypten, 
Pegu, Brasilien, Sachsen, Böhmen, Ungarn, Olivin bei Kapfenstein in 
Üntersteiermark. 



TuTBalli (Schdrl). 

Abbildungr 44. Chem. Z.: Kieselerde und Thonerde mit Zusätzen 
»r^V\ Eisen, Kalk, Bittererde und Borsäure. — Kr.: 

fV-YTr) sechsseitige Säule mit aufgesetster dreiseitiger Pyra- 
I mide (Abbildung 44). — TIb.: unvollkommen, parallel 

den Flächen des Prisma und der Pyramide. — H,: 7 
bis 7,5. — Sp. G.: 2,9 bis 3,2. — Str.: weiss. — F.: 
rot, blau, grün, schwarz, in verschiedenen Nnaunen. — 
Durchs.: durrlisichtig bis undurchsiditic:. — Lb.: doppelt. Dichrois- 
mus nicht bloss uuter der dichroskopischeu Lupe, sondern auch mit 
freiem Auge bemerkbar. — Ol.: Glasglanz. — RI. : durch Reiben iiud 
Erwärmen hervorzuruleD, im letzteren Falle wird er polarelektrisch. — 
Sehn.: hauptsächlich Treppen- nnd Tafelschuitt, aber auch fast alle 
andern Schnittformen. — Kg.: III. 

Varietäten: 

Rubellit (Sibirit [.sibirischer Turmiiliu]). F.: karminrot mit 
einem Stich ins Yiolblaue. — Fondorte: Sibirien, am Und, am Altai, 
Elba, Mähren. 

Indikolith (bramlianischer Tnrmalin. Indigo- nnd lasurblau. 

Brasilien, Massachusetts, Schweden. 

Brasilianischer Smaragd. — Gelbgrfin. Brasilien. 
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T K r k i s. 

Der Türkis oder Ealait besteht im wesentlichen ans wasser- 
haltiger phosphorsanrer Thonerde wad Kalk mit geringeren Zns&tzen 
von Eisen und Knpfer, von welchem letzteren anch die Färbung her- 
rührt. — Kr.: keine. Bruch, muschelig. — Tlb.: keine. — H.: 6. — 
Sp. G.: 2,6 bis 2,8, — Str.: grünlichweiss. — F.: himmelblan, grün- 
h'chblan , spnn- \md apfelgrun. — Undurchsichtig. — Gl.: Glast^laTiz, 
selir schwach. — Sehn.: iimglig. — Der Preis beträgt für den Karat- 
stoin soviel wie heim ('hrysolith. — Rg. : III. — Fundorte: Persien und 
Arabien, auch Schlesien. 

Im Handel wird das bisher besprochene Mineral mit „Türkis 
vom alten Steine oder Felsen** bezeichnet, zum Unterschiede von 
dem versteinerten, blau gef&rbten Zahnschmelz grosser nrweltlicber 
Tiere, welcher die Bezeichnung »Türkis vom neuen (jungen) 
Steine oder Felsen** fährt. Letzterer bleicht mit der Zeit ab. 



0 i.e p I a §• 

Er besteht ans einer wasserhaltigen Verbindung von Kieselerde mit 
Kupferoxyd. — H.: 5. — Sp. G.: 3,27 bis 3,34. — F.: schOn tief- 
grnn. — Lb.: dofypelt; zeigt Dichroismus. — Fundort: Kirghisen- 
Steppe. — Rg.: IV. 



A ■ d a 1 « 8 i t. 

Chem. Z.: Kieselerde und Thouerde (SiChf AUCH). — Kr.: vier- 
seitige Säule. — Tlb.: vorhanden. — H.: 7 bis 7,5. — Sp. G.: 3,1 
bis 3,2. — Gl.: Glasglanz, meist trübe. — F.: perlgrau, rötlich, grün- 
lich, lichtgrfin. — Durchs.: durchsichtig bis durchscheinend. — Lb: 

doppelt. Die durohsiclitigen grünen Varietäten zeigen unter der dichro- 
skopischen Lupe die Farben Diinkelrot, Grün und Gelbgrün. — Rg.: 

IV. — Andalusien, Tirol, Brasilien. 

Axinit. Prismatischer Axinit. — Tlb.: parallel den Flächen der 

Pyramide und der Grnndflache. — H. : 6,5 bis 7. — ^]). G.: .3,2. — 
F.: iichtnelkenbraun ins Violblaue ziehend. — Lb.: doppelt. Die Farbe 
zerlegt sich im Dichro.skop in Zimtbraun, Lichtgelbgrüii und Violblan. — 
El. : durch Reiben uud Erwärmen hervorzurufen. — Schu. : Tafelschuitt 
und muglig. — Fundorte: Alpen und Dauphinee. 



C y A n 1 1 (Disthen, Rhätizit, Sappar^). 

Chem. Z.: Tlionerde und Kieselerde (AhOiy SiO^). — Rr. : 
langgestreckte vierseitige Säule. — Tlb.: leicht zu erhalten nach einer 
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Fläche der Sänlo. — H.: 5,0 bis 7,0. — Sp. G.: 3,6. — Str.: weiss. — 
F.: weiss, graubrann, irrün, blau. — Diirdis.: durchsichtig bis dnrch- 
srbcincml. — Lb.: doppelt. — Gl.: Gla.sglanz. — EI.: wird durch 
Keibeu erlangt. — Sehn.: Tafel und uiuglig. — Rg.: IV. — Fundorte: 
St. Gotthardsberg, Saualpe in Kärnten, Zillerthal in Tirol. — Schön 
blaae Stücke werden zaweilen als Saphire verkauft Die nicht blaoen 
AbänderoDgen werden Rbätizit. genaoot. Im Handel fahrt der Cyanit 
gewöhnlich den Namen Sappare. 



Angtt (Diopsid, Pyroxen, Sahüt). 

Die Bestandteile sind Kieselerde mit Kalk und Magnesia und etwas 
Eisen. — Er.: fast rechtwinkelige Säule mit schiefer Pyramide. — 
Tlb.: parallel den Seiten der föale. — R.: 5,0 bis 6,0. ^ Sp. 6.: 3,3. 
— Str.: weiss. — F.: grünlich, lauchgrön, braan. — Dorchs.: dnrdh- 
sichtig bis andnrchsiehtig. — Lb.: doppelt. Dicbroismas vorhanden. — 
GL: Glasglanz. — Rg.: iV. 

Varietäten; 

Angit eigentlicher, dankelgrün, undarchsiehslg (Tirol, Kärnten, 
Böhmen). 

Diopsid, grünlichweifis, durchsichtig (Piemont, Tirol). 
Sahlit, laucfagrün (Sahla in Schweden). 



Veldspat. 

Das mineralogische Geschlecht Feldspat weist zahlreiche Arten 
aaf, anter denen hier nar jene angefßhrt werden sollen, die als Schmack- 
steine verschlifTen werden. Die wesentlichen Bestandteile des Feld- 
spates sind Thonerde, Kieselerde und Kali mit Zasätzen von anderen 
Stoffen. — Kr.: schief rhombisch. — Tlb.: f^ehr vollkommen, nnch den 
Flächen der Säule und nach der zur letzteren schief geneigten End- 
fläche. — H.: 6. — Sp. G.: 2,5 bis 2,7. — F.: graulich, grünlich, 
bräunlich, rötlich, öfters mit Farben wand luni? uiul bläulichem Licht- 
schein, auch wasserhell. — Durchs. : durchsichtig bis undurchsichtig. — 
Rg.: IV, 

Varietäten: 
a) Orthoklas (Kalifeldspat). 

Sonnensteine, einen rötlichen oder einen Hchtblilulichen inneren 
Lichtschein auf einer gelblich oder milchig durchscheinenden Grund- 
masse des Steines zeigend. 

Mondstein (Adular [von Adula, einer Spitze des Öt. Gotthards- 
berges], Fischauge, Wasseropal, ceylonischer Opal, Girasol), 
mit ähnlichem, meist geringerem Liebtscheine wie die Sonnensteine. 
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Die Schuittfcnu für beide Varietäteo ist die muglige. 

b) OiigokiaH (Natronfeldspat). 

Avcntnrin. Die Farbe ist, wctssrötlicli , hei jeder Acndernng 
der Lage eine /nlillose Menge rotlicligelber fuukeiuiler INinkte zeigeud, 
die von Riserglanzschupprlien herrühren. (Ceylon, Sibirien etc.) 

c) Labrador (Kaikuatronfeldspat). — Kr.: prismatisch. — TIb.: 
vollkommen, parallel den Seitenflächen des Priema. — GL: Glasglanz. — 
F.: gran, rötlich mit aasgezeichneter Farbeowandlang von blanen, grünen, 
gelben nnd roten Farben. ~ Sehn.: flaehmi^;elig. — Fundorte: Insel 
St Panl an der Labradorkftste» Finnland, Volhynien in Russland. 



Halbedelsteine. 



Lasurstein (dodekaedrischer Amphigen - Spat). Er besteht im 
wesentlichen ans Thonerde in Verbindung mit Kieselerde, schwefelsaurem 
Kalk und Natron, mit geringen Zusätzen von Schwefel und Bisen. Pro- 
zentige Zusammensetzung nicht sicher bekannt — Er ist in Säuren unter 
Bntwickeluug von übelriecheudeu Schwefelwasserstoff löslich, wodurch 
man ihn leiclit von nachgeahmtem Glaspasten nnterselieidet. — Tlb.: nicht 
vollkommen. — TT.: 5,5. — Sp. G, : 2,4. — Str.: getari)t, etwas !)l:isser, 
als die Farbe de.s Minerals. — F.: prachtvoll lasurblau, mitunter ins 
Grünliche ziehend, oft mit zahlreichen goldgliinzendeu Pünktchen durch- 
zogen. — Durchs.: durchscheinend bis undurchsichtig. — Gl.: Glas- 
glanz in den Fettglanz geneigt. Sehn.: sehr verschieden, meist 
muglig. 

Schiller stein (diatomer Schillerspat). Der Hauptbestandteil ist 
Kieselerde mit Talkerde und Eiscnoxydnl. — Tlb.: vorhanden. — H.: 

3,5 bis 4,0. — Sp. G.: 2,65. — Str.: granlich weiss oder grünlich. — 
F.: grän ins Brriunliche, mit einem metallisch -vschimmemden Farben- 
spiel auf den Spaltnngsflachcn. — Kr.: säulenförmig. — GL: Perl- 
mutterglauz. An den Kanten durchscheinend. 

Hypersthen oder Panlit (prismatoidischer Schiller.spat), aus den- 
selben Hauptbestandteilen zusammengesetzt, wie das vorige Mineral. — 
TU).: parallel den Seitenflachen des Prisma. — H. : 5 bis 6. — Sp, G.: 
3,39. — F.: dunkelbraun ins Rötliche, grünlich, grauschwarz, ins Kupier- 
rote, Tombakbraune, Gelbe und Grüne scbiUernd. — Str.: grünlich- 
grau. — 61.: 'Glasglanz In den Pettglanz übergehend. — Sehn.: 
mugelig. 

Bronzit (faemiprismatischer Schillerspat). Ohem. Z.: in den 
Hauptbestandteilen wie beim vorigen. — Kr.: prismatisch. — Tlb,: 
sehr vollkommen parallel den Prismaflächen. — H.: 4,0 bis 5,0. — 
Sp. G.: 3,25. — Str.: der Farbe des Minerals entsprechend. — F.: 
Jaucbgrün, neJkenbrauu, mit schillerndem Farbenspiel auf den Spal- 
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tang^flächen. — Durchs.: an den Kanten dorchscheinend. — Gl.: Glas» 
^lanz in den Fettglanz geneigt. — Sehn. : Terscbiedenartig za Bijouterie- 

warcn. 

F i u s s - S p a t (oktaedrisches Fluss - Haloid). Chem. Z. : Kalk 
nud Fluor (FliCa). — Kr.: regelmässige« i>ktaeder. — Tlb.: sehr voll- 
kommen parallel den Oktaederflüchen. — H.: 4. — Sp. G.: 3,1 bis 
3,2. — Str.: weiss. — F.: weiss, blau, violett, rot, gelb, grün in 
verscluedenen Nfiancen and wasserhell auch oft schwarz. Sehr oft 
komnieu mehrere dieser Farben an einem und demselben Stücke vor. 

— Darchs.: darchsichtig bis darchscheineiid. — Lb.: einfach. — Gl.: 
Glasglan^. 

Infolge dei- ansi^p/eirliucteii Farbenreihe wird der Flnss-Spat nach 
den verscliiedensten bchmucksteinfornien verschliffen, und wegen seiner 
Aehnlichkcit mit wnhren Juwelen mit den Namen falscher Hubinl, 
Amethyst, Topas, Smaragd bezeichnet. 

Die schdnsten Yariet&ten findet man in England, Sachsen, Böhmen, 
Schweiz etc. 

Die Chalcedone, welche ebenfalls zu den Halbedelsteinen zn 
zählen sind, Warden bereits im Anschlasse an die Qnarzgmppe nSher 

beschrieben. 

Galmei (prismatischer Zinkbaryt). Er besteht ans kieselsaurem 
Zinkoxyd (2 [S ZnO, SiO^] ; 3 JhÖ). Kr.: prismatisch. — H.: 3 
bis 5. — Sp. G.: 5. — F.: grau, gelb, grün, blau, wasserhell. — 
Str.: weiss. — Gl.: Glasglanz zum Demantglauz geneigt — Sehn.: 
muglig. 

H&matit, besteht ans Eisen^^anz und Roteisenstein. ^ Die 
Kristalle sind schwarz, metallglänzoid. — H.: 4 bis 5. — Sp. 6.: 
4,8. — Manche Exemplare zeigen bei mngligem Schnitte einen der 
Kornndasterie ähnlichen matten Lichtschimmer. Die schöneren Steine 
werden meist zu Perlen als Trauerschmuck versclilifFcn. 

Gagnt (.Tet. Jais, Pechkohle), ist eine diclite, schwarze, von 
Rrdpech getränkte Üraunkohle. — H. : 3 bis 4. — Sp. G.: 1,3 bis 
1,4. — Wird zu Trauerschmuck verschliffen. 

Schwefelkies (bexandrischer Eisenkies). Er besteht ans Schwefel 
ond Eisen (Fe8^), — Tlb.: parallel den Wfirfelflftehen. ~ H.: 6,5. 
^ Sp. G.: 5. — Str.: schwarz. — F.: speisgelb. — 6h: Metallglanz. 

— Undurchsichtig. — Sehn.: Brillant und Rosette, auch muglig, 
(Der Schwefelkies fahrt anch die Namen: Pyrit, Markasit, Eisen- 
kies.) 

Fasergips und Faserkalk (Atias'^- p;i t) sind faserige Varietäten 
des Gipses und Kalkes mit seidenähnlichem Perlmutterglanz, der bei 
mugligem Sclinitte besonders gut hervortritt. Die Härte ist beim 
Fasergips 2 und beim Faserkalk 3. — Sp. G.: 2,6. 

Alabaster ist eine körnige Abart des Gipses. H.: 2. — Sp. 
6.: 2,6. — Zu Bijonteriewaren etc. 

Müsch elmarmor ist dichter Kalkstein mit Mnscbelrefiten, oft 
in den prächtigsten Farben schimmeriid. 

Malachit (heraiprismatischer Habronen-Malachit) ist kohlensaures 
Kupferoxyd mit Wasser (Cti^ COi, H2O). — Kr.: schief rhombisch. 

— Tlb.: parallel der Begrenzuugsfläche, sehr vollkommen. — H.: 3,5 

I 
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bis 4. — Sp. G.: 3,8. — Str.: von derselbon Farbe, jedoch etwas 
lichter. — F.: ausgezeichnet spangrün, auch smaragdgrün. — Durchs.: 
dnrcbscheineud bis undurchsichtig. — Gl.: Glasglanz in den Diamant- 
glaaz geneigt. — Sehn.: zu allerlei Bijouteriewaren, mitunter auch zu 
Riugsteinen. Der Malachit kommt meist in kugeligen, nierenförmigeu 
luid tropfBteinartigen Gestalten yor, und findet sich Torzfiglich am Ural, 
aber aach bei Lyon, im Banate, in Tlifiringen nnd England. 

Mangauspat, besteht aus kieselsaurem Manganoxyd. — H.: 5 
bis 5,5. — Sp. G.: 3,5 bis 3,6. — Lichtrosenrot, durchscheinend, glas- 
glauzcud. — Sd».: zu Vasen und Dosen. Die grössten Stücke kommen 
aus Sibirien. 

Lazulit (prismatischer Lasur- Spat) auch Blauspat genannt. 
Kommt sowohl in dunkelblauen Kristalleu, als auch in derbeu licht- 
blauen Massen vor. — H, : 6. — Sp. G.: 3,1. — Str.: weiss. — F.: 
smalteblau ins Grfine und Weisse übergebend. — 61.: Glasglauz in 
den Perlmutterglans geneigt* — Cndnrcbsiebtig. — Fundort: Krieglaeh 
in Steiermark. 

Nephrit (Heilstein, Nierenstein, Punamu, Jade). Gran> 
grün, mattglänzend, durchscheinend, wird zu Bijouteriewaren verar- 
beitet. — H. ! 6 bis 7. — Sp. G.: 3 bis 3,5. — Schöne Exemplare 
kommen aus China. 

Serpentin. Dunkelgrün ins Gelblichgrüne in verschiedenen 
Nüancen. — H.: 3' bis 4. — Sp. G.: 2,6 bis 2,7. — Durchscheinend 
bis undurchsichtig. Zu Vasen, Dosen nnd Bijouteriewaren. 

Bildstein. Gelblich oder grönliehgrau, durchscheinend, fettig 
glänzend. — IL: 2 Ms 3. — Sp. G.: 2,8 bis 2,9. Wird von den 
Chinesen zur Verfertigung kleiner Götzenbilder verwendet. 

Speckstein. Grünlich, gelblich, rötlich, undurchsichtig;, matt 
fettig glänzend. — H.: 1 bis 2. — Sp. G.: 2,26. — Zu Bijouterie« 
waren. 

Bern.steiu (gelbes Erdharz). Kommt iu unregelmasbigeu Ge- 
stalten vor. — H.; 2 bis 2,5. — Sp. G.: 1,08. — F.: gelb, ins 
Weisse oder Braune spielend. — Durchs.: durchsichtig, durchscheinend 
bis undurchsichtig. — GL: Pettglanz. — El.: durch Reiben sehr stark 

hervorzurufen. Die Schmelzbarkeit tritt bei einer höheren Temperatur 
ein, als bei gewöhnlichen Harzen. — Sehn.: zu allerlei Bijouterie- 
waren, Perlen, Rauchrequisiten n. de^l. Der Bernstein kommt von den 
Küsten Ostsee, wo er häutig gefuiirlon wird. Die wertvollsten 
Stücke sind die ganz dnrcbsicbtigen wolkeulosen. 



V. K Himer, GoM Arbeiter ele. 
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Verzeichnis 

der im JuATeleuliandel gcbräuchlichcQ Benennungen 

der Edelsteine. 

(Das in der zweiten Rubrik bei luehreieii Btiueuuuugeu uu^eluiit te 
Sterocheo [*] weist aof eio in der ersten Rnbrik dieses Veraeichnisfies 

angefahrtes Mineral hin.) 



Handelsnamen. 



Nähere Bestimmung des Hioerais. 



Achat. 



Acbut, isländischer. 
Achat-Üuyx. 

Adular. 

Alezandrit. 

Almandin. 

Almandin. 

Amazonensteio. 
Amethyst. 

Amethyst, falscher. 
Amethyst, orientaler. 

Amethyst-Saphir. 
Andalnsit. 

Apyrit. 
Aquamarin. 
Aquamnrin. 
Aquamarin-Chrysolith. 

Aquamarin, orientaler. 
Aquamarin, sibirischer. 
Armenischer Stein. 

Asterie. 

Atlasspat. 

Angenachat. 



Angenstein. 



Ein Chalcedon mit anregelmfissig verteilten 
Farben, mit Bergkristall und Amethyst 

verwachsen. 

Der ObsitliaiK* 

Ein Baudaihat mit Kcharf begrenzten, pa- 
rallel laufenden Streifen. 
Ein Orthoklas * 

Bin Chrysoberyll (tiefdnnkelgrün). 

Der edle oder syrische Granat (rot, ins 

VM>lblaae mit Abstnfungeo).* 
Ein Spinell (choehenülrot, violblau und rdt- 

lichbrann). 
Ein gemeiner Feldspat (grün). 
Ein kristallisierter Quarz (violblaa in 

Nüancen). 
Ein Flussspat (violett;.* 
Eio Korund (schwaches Violblan, mitunter 

ins Rosenrote und Purpurfarbige siebend). 
Der Orientale Amethyst.* 
Der prismatische Andalnsit (Spezies). 
Der sibirische Turmalin.* 
Ein Beryll (lichthimmeiblau).* 
Ein Topas (meer- nnd berggrnn). 
Ein Beryll (grünlichgelb oder auch gelb- 

licbgiliu). 
Bin Saphir (grfinUchblau). 
Bin Beryll (lichtes Granlichblau). 
Der I^asnrstein.* 
Der Sternsaphir.* 
Der Faserkalk. 

Ein Bandachat. Die verschieden p:efarhten 
Streifen laufen um einen Mittelpunkt zu- 
sammen lind schliessen mehrere anders 
gefärbte Punkte ein.* 

Der Angenachät.* 
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Uandelsuamon. 



Nähere Bestimmung des Minerals. 



Angit, eigeutlicher. 

Aveuturiu. 

Aventarin. 

Balas-Kubio. 

Baudachat. 
Baudjaspis. 
Baomachat 

Baumstein. 

Beilstein. 
Bergkristall. 
Bernstein, schwarzer. 
Beryll. 

Bildachat 

Blau spat. 

Böhmischer Stein« 

Bouteillenstein. 

Brillant. 

Brillautglas. 

Brillouett. 

BroDztt. 

Carbonado. 

Casken. 

Ceracliat. 

Cerkouier. 

Chalcedon-Achat. 

Chalcedou-Onyx. 

Chrysoberyll. 

Chrysolith. 

Chrysolith. 

Chrysolith, opalisierender. 
Chrysolith, oriontalcr. 
Chrysolith, sächsischer. 
Chrysolith, schillernder. 
Chrysolith, ceylonischer. 
Chrysopras« 
Citrin. 
Cordierit 

Denderachat. 
IMamant» böhmischer. 



Ein Augitspat ((luiiki'lgrüii, undurchsichtig). 
Kill Oligoklas mit funkelnden Punkton. 
Gemeiner Qoarz (braun oder rdtlich) mit 
schimmernden Punkten. 

Ein Spinell (blassrot, rosenrot, mitunter 
ins Violette oder Bräunliche ziehend. 

Ein Achat mit verschieden gefärbten Slreit'eu. 

Bin Jaspis mit verschieden gef&rfoten Streifen. 

Bin Cbalcedon mit baamförmigen Zeich- 
nungen. 

Der Baumachat,* 

Der Nephrit. 

Quarz (wasserhell, kristallisiert). 

Der Gagat.* 

Die gelben mn\ grünlichgelben Abarten des 

Geschlechtes Beryll. 
Bin Achat, mit verschiedenen « Bilder for« 

mierenden Farben. 
Der Lazulit (Lasnrspat). 
Bin Quarz (wasserhell). 
Ein Obsidian (pistaziengrun). 
Der als Brillant geschliffene Diamant. 
Dinniantblättchcu mit Facetten am Rande. 
Diauiaut mit Brillouettschnitt. 
Ein Schillerspat. 

Diamant, schwarzer. 

Das Brillautglas.* 
Ein Cbalcedon (gelb). 
Der Zirkon. 

Ein Achat mit vorlierrschendem Cbalcedon. 
Ein Ohaicedou mit wechselnden grauen und 

weissen Streifen. 
Der Chrysoberyll (gelb mit Nfiancen). 
Der prismatische Chrysolith (Spezies). 
Der Vesnvian* 

Ein Chrysoberyll (opalisierend)« 

Der Chrysoberyll. 

Ein Topas (grüulichcjelb). 

Ein ('hrysoberyll (opalisierend). 

Der ceylonische Tnrmalin.* 

Ein Cbalcedon (lichtgrün). 

Der gelbe, durchsichtige, kristallisierte Quars. 

Der Dichroit,* 



Eiu Achat mit Dendriten. 
Ein Qnarz (waaserhell)« 
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Hftndelsnainen. 



Nftbere Bestimronng des Minerals. 



DiamaDt, marmaroscher. 
Diamant, occidentaler. 
Diamant, saToiseher. 

Diainaotspat, 

DialloE^on. 

Dtchroit. 

Dickstein. 

Diopsid. 

Dioptas. 

DUthen. 

Egeran. 

Eisenkies. 

Elemeutarstein. 

Elemeutstein. 

Euklas. 

Pestangsachat. 

Peaeropal. 
Firmamentstein. 

Fiscbauge. 
Flammenopal. 



Fiimmeropal. 

Flnasapat. 
Fortifikationsacbat 

Gagat. 

Galmei. 

Gemme, vesavische. 

Gesundbeitssteio. 

Girasol. 

Giraaol, orientaler. 

Glasachat. 

Glaslava, schwarze. 
Glas, viiikanisclies. 

Glasopal. 
Goldopal. 

Grauat, böhmischer. 
Granat, edler. 
Granat, syrischer. 
Granat, orientaler. 
Granat, ceylonischer. 



Ein Bergkristall ^wasserhell). 

Ein Bergkristall (wasserhell). 

Der Cnrbonado (schwarzer Diamant).* 

Der Korund. 

Der Brouzit.* 

Der Dichroit (prismat. Quarz; [Spezies]). 
Der als Dickstein geschnittene Diamant. 
Ein Augit (grünlichweiss, durchsichtig). 
Der Dioptas (Spezies). 
Bin blauer Oyanit 

Ein Vesuvian. 
Der Schwefelkies.* 
Der Schwefelkies.* 
Der edle Opal. 
Der Eaklas (Spezies). 

Ein Achat mit verschieden geftrhten, im 

Zickzack laufenden Streifen. 
Der mexikanische edle Opal. 

Der edle Opal. 
Ein Orthoklas.* 

Ein edler Opal mit Farbenspiel auf milchi- 
gem Grunde; die aus dem Farbenspiel 
entstehenden farbigen Stellen in Streifen. 

Ein edler Üpui, die Farben des Farben- 
spieles fledcweise verteilt. 

Oktaedrisches Flnsshalold. 

Der Festongsachat.* 

Der Gagat oder Pechkohle (Spezies). 
Zinkbaryt (prismatischer). 

Der Vesuvian.* 
Der Schwefelkies,* 
Ein Orthoklas.* 

Ein Eomnd (opalisierend, mit gelblichem, 
rQtllcbem oder brftnnlichem Lichtschein). 

Der Obsidian.* 
Der Obsidian.* 
Der Obsidian.* 
Der Hyalitb.* 

Ein edler Opal. 

Der Talktliuuclirom-Granal oder Pyrop. 
Der Eisenthou-GrauuL oder Almandin.* 
Der Almandin.* 
Der Almandin.* 
Der Pyrop.* 
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Granatscbaleo. 
Grossalar. 

Halbopal. 



Haarametbyst. 
Haarsteio. 



Halbbrillant. 
Halbkarneol. 
Harlekin-OpaL 
Heliotrop. 

HeasoDit. 

Holzopal. 

Hyalith. 

Ilyaciuth. 
Ilyaciuth. 

Hyacinth, orientaler. 

Hyac'mth, orientaler. 
Hydrophan. 



Hyperstben. 

Idokraa. 

Ms, 
JargOD. 

Jaspis. 

Jaspis-Achat 
Jaspis, ägyptischer. 



Jaspopal. 
Jet. 

Indigo-Saphir. 



Ausgescblägelte Granaten. 
£in Granat (trab, lichtgrfin). 

Der gemeine Opal (nndurchsichlig, mir an 
den Kanten durchscheinend, von ver- 
schiedener Färbung). 

Ein Amethyst (mit eiugescblosseueu Eisen- 
gUmmerblftttcben, oder nadelförmigeD Kri* 
stallen anderer Mineralien). 

Gemeiner Quarz, mit eingeschlossenen nadel- 
oder haarförmigen Kristallen anderer Mi- 
neralien. 

Der Diamant als Ilalbhrillaut geschnitten. 
Der Ceracbat (ein Chalcedou).* 
Eine Abart des edlen Opals. 
Ein Chalcedou (dunkelgrün mit roten 
Punkten). 

Der Talkthongranat (byacinthrot ins Geib- 

liche). 

Ein Halbopal mit holzstruktnrartigem An- 
sehen. 

Gemeiner Opal (halbdiirchsichtig, fast farb- 
los). 
Der Hessonit.* 
Ein VesQviau.* 

Bin Komnd (üehtrot ins GelbUcbet in ver- 
sehiedenen Abstafangen, etwas schillernd). 

Der Zirkon (eigentlicher Hyazinth). 

Ein edler Opal, welcher seimn Wasser- 
gehalt, und infolgedessen seine Durch- 
sichtigkeit and sein Farbenspiel verloren 
hat. 

Ein ScbillerspaU 

Der Yesttvian.* 
Der Gagat.* 

Bin Zirkon (wasserhell, mit Roseitenschnitt). 

Ein roter Chalcedon (ondurchsichtig). 

Ein Achat (unter seinen Bestandteilen der 

Jaspis vorherrschend). 

Ein Jaspis (kugelförmige Stücke mit ziegel- 
roter, braunroter nnd brauner Farbe, 
welche in konzentrischen Ringen ab- 
wechselt). 

Ein Halbopal (rdtlichbrann). 

Der Gagat* 

Ein Saphir (rein Berlinerbbtn). 



i^iy u^Lo Ly Google 



HandelBDAiiieii. 



Nfihere BeBtimmnog des MineralB. 



Indikolith. 

Joiith. 

Käsesteine. 

Kalmücken-Opal. 

Earatgot 

Earftunkel. 

Karneol. 
KaroeoUAchat. 

Karneol- Guy X. 

Kahcholoug. 

KatzeBauge. 

Katzenauge. 
Katzen-Sapbir. 

Kieselraangau, spätiges. 

Koliner Granat. 

Kolophoait. 

Eorallea-Achat* 

Kordierit. 

Ereisadiat. 

Kugeljaspis. 
Labrador. 
Lapts-Lazuli. 
Laodschafts- Achat 

LaAursteuL 
Lava. 

Leberopal. 
Leaco- Saphir. 
Liebespfeiie. 
Lilialith. 

Lrtchssaphir. 
Luchssuphir. 

Malachit 
MarekaDÜ. 

Markasit. 
Melanit. 



Ein Tarmalin (indig-, laanr- oder Berliner- 
blau). 
Der Dicbroit.* 

Unbearbeitete Diamanten ohne bestimmte 

Kristallform. 
Der Kaacboiong.* 

Diamanten, die weniger als 1 Karat wiegen. 

Der syrische Granat. 

Ein Chalcedon (blutrot). 

Ein Achat, unter dessen Bestandteilen der 

Karueol vorherrschend ist. 
Ein Kuriuol (blutrote Streifen mit weissen 

abwechselud). 
Gemeiucr Opal (gelblich, grau, uudurch« 

sichtig). 

Ein Chrysoberyll (grün oder weiss, schil- 
lernd, halbdurchsichtig). 

Gemeiner Quarz mit bläulichem Schimmer, 
Ein Korund (schwärzlich- oder grnnlich- 
blau, durchscheinend). 

I Der Maugau.spat. 
Eiu Aliuaudiu.^ 

Ein Granat (braun, durchscheinend). 

Eiu Achat (mit korallenartigen Zeichnungen). 

Der Diehroit.* 

Ein Bandacfaat (mit rnnd, nm einen Mit- 
telpunkt zusam me n I a u f enden Z^chDongen). 

Der ägyptische Jaspis.* 
Kalkuatron-Feldspat. 
Der Lasurstein.* 

Ein Achat mit landscbaftartigeu Zeich- 
nungen. 

Dodekaedrischer Ampbigen-Spat. 

Der Obsidian wird öfters so benannt. 

Der Menüit* 

Der wasserhelle Korund. 

Haarsteine.* 

Der Lepidolith (hemlprismatischer Taik- 

Gliniuier). 

Eiu Dichroit (dunkelblau ins Schwärzliche). 
Der Katzensaphir.* 

Der Malachit (Spezies). 

Ein Obsidian (gran, braun, in Abstnfaiig). 

Der Schwefelkies. 

Ein Granat (schwarz, undurchsichtig). 
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Menilit. 

MUcbopal. 

Milchquarz. 

Mocbhasteiu (Mokkasteio). 
Mondstdii. 



Moofi'Achat 
Morion. 

Muscbel-Acbat 

Muscheluiariuoi' 



Nadelsteio. 
Nielkiesel. 
Nierenstein. 
Nonpareiis. 



Obsidian. 

Obsidian, schiUeroder. 

Ocbsenaage. 

Oligoklaa. 

Olivin. 
Onyx, 

Onyx-Achat. 
Opal, gcmeiuer. 



Opal-Jaspis. 
Opaimutter. 

Opal, orieutalcr. 
Opal, veränderlicher. 
Opal, ceylonischer. 
Orthoklas. 

Parafoiis. 

Paulit. 
Pecbkoble, 



Gemeiner Opal (braun). 

Gemeiner Opal (blUnlichweiss). 

Geraeiner Quarz (milch weiss). 

Ein Chalccdou (mit schwarzen, braunen und 
roten baumfurmigeu Zeichuuugeu). 

Ein Orthoklas (graa Ins Hilehwdsse, halb- 
darchsichtig, bläulich oder grfialich opa- 
lisierend). 

Ein Achat mit moosartigen Zeicboangeii. 
Ein kristallisierter Quars (schwarz oder 

braunschwarz). 
Ein Acliat mit mascbeläbaUcbeo Zeich- 
nungen. 

Ein dichter Kalkstein mit ott in den 
prächtigsten Farben scbimmerodeD Ma- 
schelresten. 

Der Haarstein.* 

Der ägyptische Jaspis.* 

Der Nephrit. 

Diamanten yod vorzüglicher Scböuheit and 
Grösse. 

Der schwarze Obsidian. 

Ein Obsidian (ins Grfinlichgelbe schillernd). 

Bin Labrador (dunkel). 

Natronfeldspat. 
Ein Chrysolith (grünlich). 
Chalcedone, bei denen die Grundfarbe mit 
weissen Lagen abwechselt. 

Der Achat-Onyx.* 

Bezeichuuug für alle durchscheinenden, fett- 
glänzenden Varietäten des Minerals „Opal 
mit grauer, gelber, grüner, roter und 
branner Farbe. 

Ein Halbopal (.laspopal). 

Das Gestein, in welchem der edle Opal in 

kleinen Partien verteilt vorkommt. 
Der edle, ungarische Opal. 
Der Hydrophan.* 
Ein Orthoklas,* 
Kalifeldspat. 



Diamanton von vonöglicher Grösse und 

Schönheit. 
Der Hypersthen,* 
I Per Ga^t* 
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Pechopal. 

Peliom. 

Peridot. 

Pt'il mutler- Acliut. 
Pei Uuutter-Opal. 
Pint. 

Pleonast. 

Piaseo), 
Porttut- Steine. 
Punkt- Achat. 
Pyrop. 
Pyrophaa. 



Pissophan. 

Quarz, irisiereDder. 

Rauch tupas. 

Raute. 

Rantenfitetn. 

Regenbogeo-Achat 

RegenbogeD-Achat. 

RegenbogeD-ChalcedoD. 

Regenbogeu-Quarz. 

Rhätizit. 

Rose. 

Rosenqnarz. 
RosensteiD. 

Rosette. 
Rubelit. 
Rubiceil. 

Kubin. 

Rubiu, böhmischer. 
Rubiu, brasilianer. 
Rabin, falscher, 
RobiO'Asterie. 

Rubin-Balais. 
Rabin-Kaizenaage. 



Der geraeine Opal (daokeigrQD). 

Der Dif^broit.* 
Ein Chrysolith. 
Der Kasschalong.* 
Der Kaschalüug.* 

Der als (Hctaeder kristallisierte, unbearbei- 
tete Diamaot. 
Ein Spinell (schwarz, undurchsichtig]. 
Gemeiner Quarz (lauchgran). 

Das Brillautglas.* 

Der St'^pbnnssteiD.* 

Der böhmische Granat.* 

Der Hydrophan; wenn er nach vorange- 
gangenem guten Atistrock neu ia zerJas- 
senem Wachs oder Walrat getrftnkt wor- 
den ist.* 

Der Pyrophan.* 

Der Regenbogen-Quarz.^ 

Ein kristallisierter t^uarz (braoa, raacb- 
grau). 

Der Diamant mit Rosettenschnitt. 
Der Diamaut mit Rosettenscbnitt 
Ein Achat (bei aaffallendem Sonnen- oder 
Kersttilicbte irisierend). 

Ein Chaicedon (mit meist konzentrisch lau- 
fenden Streifen, irisierend). 

Der als Regenbogen -Achat erwähnte Chai- 
cedon.* 

Ein gemeiner Quarz (irisierend). 
Ein nicht blauer Cyanit. 
Der als Rosette geschnittene Diamant. 
Ein gemeiner Quarz (rosenrot). 
Der als Rosette geschnittene Diamant 
Der als Rosette geschnittene Diamant. 
Der sibirische Turmalin.* 
Ein Spinell (hyazinthrot, gelblichrot, orange- 
gelb ins Rote). 
Ein Korund (der echte orieutal. Rubin). 
Der Roseuquarz. 
Ein Topas (lichtrosenrot). 
Ein Flassspat (rosenrot). 
Ein Korund (das Opalisieren auf rotem 

Grunde). 
Der Balas- Rubin.* 
Der Orientale GirasoL* 
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Rnbin-SpiuelL 
Ruinen- Achat. 

Sahlit. 

Saphir, brasilianer. 
Saphir, brasitianer. 
Saphir, iDftnnlicber. 

Saphir, opalisierender. 
Saphir, orientaler. 

Saphir, weiblicher. 

Saphir, weisser. 
Saphir-Asterle. 

Saphir-Katzenauge. 

Saphirin. 
Sappare. 
Sarder. 

Sardonyx. 

Scbeindiamant. 

Schillerqaarz. 
SchiUerstein. 

SchneckcnsteiD. 
SchneckeDtopas. 
Schörl, elektrischer. 

Schwefelkies. 

Senaile. 

Siberit. 

Smaragd, brasilianer. 
Smaragd, falscher. 
Smaragd, orientaler. 



Smaragd, pemaner. 
Smaragdflnss. 



Ein Spinell (lichtponcean- oder dnokelrosen- 

rot). 

Ein Achat (mit ruiuenartigen Zeichnungen). 

Eiu Augit (lauchgrün). 
Eiu Topas (lichtblau). 
Der IndikoHth.« 

Bin orleotaler Saphir (sehr rein Berliner- 
blao),* 

Der Sterusaphir.* 

Ein Korund (blan in den mannigfaltigsten 
Abstufungen bis ins Wasserholle). 

Eiu orientaler Saphir (liclitblaii ins Weisse 
ziehend, zuweilen mit himmelblauen 
Flecken und Streifen).* 

Ein orientaler Saphir (wasserhell und voll- 
kommen darchsichtig).* 

Ein Stemsaphir (der Lichtschein auf blanem 
Grande).* 

Der Orientale Girasol.* 

Ein Chn Icedon (blau). 

Der Oyanit. 

Ein Chalcedon (braun, ins Oraugegelbe und 
Gelbe). 

Eiu Chalceilou (biauue, oraugegelbe oder 

gelbe Streifen mit weissen wechselnd). 
Ein Bergkristall (wasserhell). 
Katzenauge (gememer Qnarz).* 

Ein Schillerspat. 

Der sächsische Topas (lichtgelb). 

Der sächsische Topas.* 

Ein Turroalin (gelblich-, rötlich-, leber- oder 
schwärzlichbrauu). 

Der Schwefelkies (Spezies). 

Diamantsplitter mit Facetten. 

Der sibirische Tnrmalin.* 

Der brasilianische Tnrmalin.* 

Ein Flu ssspat (mit smaragdähnlichem Grün). 

Ein Korund. (Mehr oder weniger dunkel- 
grün, gewöhnlich mit einem Stich ins 
Gelbe. Seine Farbe erreicht die Schön- 
heit der Farbe des eigentlichen Smaragd 
nicht, er hat jedoch einen ätärkereu 
Glanz.) 

Ein Beryll Yon yorKflglicher Schönheit (der 

eigentliche Smaragd). 
Ein grfiner Finssspat. 



/ 
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Smaragduiutter, 

Sodiilit. 

Souueosteiu. 

SoDoeostein. 

StephauBteio. 

Stern-Achat 

Sterosapbir. 
Stemstein. 

Tafelstein. 
ThummersteiD. 
Topas, böhmischer. 
Topas, brasiliaoer. 
Topas, edler. 
Topas, falscher. 
Topas, indischer. 
Topas, orieotaler. 



Topas, sächsischer. 
Topas, sibirischer. 
Topas, tanrischer. 
Topas-Asterie. 

Topas-Saphir. 

Trümmer- Achat. 

Türkis vom alten bteiu 

oder P'elsco. 
Türkis vom ueuea Steiu 

oder Felsen. 
Türkis, echter. 
Tärkis, occidentaler. 
Tärkis, orientaler. 
Tarmalin, brasiliaDer. 

Turmaiiu, sibirischer. 



Tarmaliti, seylanischer. 
Uwarowit 



Yenashaar. 



Der Prasem.* 
Der Lasurstein.* 

Ein Orthoklas (mit rötlichem oder bläa- 
liebem inneren Lichtschein).* 

Der Orientale GirasoL* 

EinChalcedOD (weiss, mit blutroten Fiedcen). 

Ein Ghalcedon (mit stern(l5rmigen Zeich- 
nungen). 

Ein Saphir (opalisierend, dnrcbscheinend). 
Der Sterosaphir.^ 

Der Diamant mit Tafelschnitt. 
Der Axiuit (Spezies). 
Der Citrin,* 

Ein Topas (goldgelb ins RGtliche). 
Der Topas. 

Ein Flussspat (gelb). 

Ein Topas (safrangelb). 

Ein Korund (hochgeib bis ins Strohgelbe, 

mit einem Stich ins Bräunliche, zuweilen 

ins Grünliche). 
Ein Topas (lichtgelb). 
Ein Topas (wasserhell ins Blftnlicfae). 
Der sibirische Topas.* 
Ein Kornnd (das Opalisieren auf gelbem 

Grunde). 
Der Orientale Topas.* 
Der Rainen-Achat.* 

Der mineralische Tnrkis. 

Der animalische Tnrkis. 
Der Türkis vom alten Stein oder Felsen.* 
Der Tnrkis vom neuen Stein oder Felsen.* 
Der Tärkis vom alten Stein oder Felsen.* 
Ein Tarmalin (gras-, oliven- oder pistazien- 

grün, meist etwns dunkel). 
Ein Turnialin (karmin-, hyazinth-, purpur- 
oder rosenrot, ins Violblaue. Gewöhn- 
lich beim Durchsehen in der Richtung 
der Achse und senkrecht auf diese, ver- 
schiedene Farben zeigend). 
Ein Tarmalin (grünlichgelb). 

Ein Granat (tief smaragdgrün). 

Der Uaarstein.* 
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Vermeille. 

Vesuviaii. 
Vioiett-Rubio. 

Wachsachat. 
Wacbsopal. 

Wasser-Chrysolith. 
Wasseropal. 

Wasser-Saphir. 
Wasser- Saphir. 
Wassertropleu. 
Weitauge. 
Wolfsauge. 
Wölken- Achat 

Wolken-GhaloedoD. 



Zahntürkis. 
Zeilaoit. 
Zimts teiü. 

ZirkoD, ceylonischer. 



Ein Granat (rot ins Orangegelbe). 

Der Vcsnviau (^Spezies), 
per orieutale Amethyst.* 

Bin Obaleedon (rötlichgelb). 

Ein gemeiner Opal (wachs&hnliches An- 



Der Bouteillenstein.* 
Der Adula r.* 

Ein Pichroit (lichtfdnuy - 

Ein Korund (lichtblau bis wasserheU). 

Ein Topas (wasserhell). 

Der Ilydi oplian.* 

Ein Orthoklas.* 

Ein Achat (mit wolken&hnlicben Zeich- 
nangen). 

Ein Chalcedon (mit dunklen, wolkenartigen 
Stellen auf hellgrauem Gründe, durch- 
scheinend. 

Der Türkis vom neuen Stein oder Felsen.* 
Der Pleonast.* 
Der Hessouit.* 

Ein Zirkott (feaerrot ins Gelbliche; gelb- 
lichgrfin, audi gran). 



Die Perlen* 



Die Perlen sind Ansscheidongs-Prodakte eiiilgor Schaltiere (Kon- 
rhilion) des Moores und der süssen Wässer. Ueber die Eotstehang 
der Perlen i^t niflits zuverlässiges bekannt und licrrsrhen liitMüher die 
verschiedeustun Meinungen. Einige halten sie für Absonderungeu , die 
sich infolge von Vorletzung(>u der Schale bildeu; andere gleichsam für 
Gegendämme, die das i ier den von aussen hereiudriugeudeu Bohrwürmern 
entgegensetzt; wieder andere für eine Krankheit des Tieres. Soviel 
scheint aus manchen Beobachtungen hervorzugelieu, dass die Perlen mit 
der Lebensthätigkeit des Tieres in keinem notwendigen Zusammenhange 
stehen, indem oft Perlenmuscheln von gleicher Grösse und ähnlicher 
Besdiaffenheit gar keine Perlen, andere dagegen wieder deren sechs bis 
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swölf enthalteo. Auch gibt die äussere BeschaiTenlieii der Schale kein 
sicheres Kenuzeicheii für das Vorhaadeuseia vou Perlen ab; iudem 
sowohl gauz reine, als auch von Würmern angebohrte Muschehi Perlen 
enthalten. Vor/üglich .sind es zwei Arten von Miischelu, ans welchen 
die Perleu gevvüuueu werden, nämlich die eigeutliclie echte Pcrlen- 
muschel oder Perleumutter (Mytilus tnargarUi/erus) und die 
Flussperlmuschel (Myra margaritifera). Erstere ist vorzüglich in 
den ostindischen und westindischen Gewässern, letztere dagegeo in 
vielen deutschen Flüssen and Bächen (Ihs bei Passan, Holdan etc.) 
einheimisch. Uebrigens scheinen alle Eonchilien, deren Schalen Perl- 
mntterglanz haben und ans Perlmatter bestehen, zur Erzeugung von 
Perlen geeignet zu sein, indem man sogar bei manchen Scbneckenarten 
Perlen gefunden hat. 

Die chemische Znsaramensetznng sowie die Struktur der Perlen 
stimmt in der Hauptsache mit jeuer der Muschelschalen übereiu, iudem 
beide aus kohlensaurem Kalk und einer verdichteten, häutigen, tierischen 
Substanz bestehen, welche Stolfe in einzelnen, sehr dfinnen, blätterigen 
Schichten abgelagert sind, die man sich bei den Perlen, zufolge ihrer 
Form, als fast konzentrisch vorstellen kann. Das spez. Gewicht der 
Perlen beträgt (nach Muschenbroek) bei mittlerer Temperatur 2,75, 
ist aber nicht konstant. Die Hürte ist ziemlich gross. 

Der Wert der Perlen liihigt von den Eigenschaften derselben ab, 
nuter denen die Grösse, Form, Farbe und der Glanz (das sogenannte 
Wasser) hanptsäehlieh massgebend sind. Die am meisten geschätzten 
Perlen sind die orientalischen und unter diesen behaupten wieder 
jene von den Perlenbäuken der Insel Ceylon den Vorrang. Die orien- 
talischen Perlen haben einen reinen, silberhellen, mit Irls- oder Regen- 
bogenfarben nur wenig tingierten Glanz und meist einen Stich ins 
Gelbliche, welche Farbenuiiance namentlich im Oriente gesucht ist. 
Die amerikanischen Perlen sind weisser, haben einen schwachen bläu- 
lichen Schimmer und weniger Glan/ als die Orientalen; nur die von 
Panama besitzen eine gelbliche SdiMttieiuug. Dos spc/'. Gewicht der 
amerikanischen Pei len ist meist ein grösseres, als \)<A orientalischen, 
daher jene beim Einkaufe mehr ins Gewicht fallen und derselbe somit 
weniger vorteilhaft ist. 

Die Perlen der europäischen FlSsse mit Einschlnss der achoitiscben, 
unterscheiden steh von den Meerperlen durch einen geringeren Glanz, 
einen Stich ins Bräunliche bis ins Schwarzgrane und durch ein noch 
grösseres spez. Gewicht, jedoch findet man auch unter ihnen oft 
pracht- und wertvolle Stücke. Zu den am meisten geschätzten Fluss- 
perlen gehören die aus der Tlz bei Passan, ferner die böhmischen aus 
der Moldau hei Krumau, Franenberg und Rosenbcig. Ein auffallendes 
ünterscheiduugsuicrkinal der Meer- und Flussperleu zeigt sich in deo 
meisten Fällen beim Durchschneiden der Perlen; während die ersteren 
bis ins Innerste aus gleichartigen konzentrischen Schichten bestehen, 
findet man in den Flnssperlen fast immer einen ziemlich grossen, dunkel- 
farbigen, matten Kern. 

Die Perlen sind in Bezog auf Reinheit und Schönheit, Glanz, Farbe, 
Grösse und Form sehr verschieden, so dass es schwer halt, eine 
grössere Anzahl ganz oder nahe gleicher Perlen zusammen zu bringen. 
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Perlen mit matter, runzliger und fleckiger Oberfläche kommen am 
liiuifigsteu vor, shid aber mir wenig geschätzt. Die ara wenigsten ge- 
achteten sind die russisclifn nus dem Dnjcpr, mit unansehnlichem, 
krebsaugeuartigem Ansehen ohne Perleuglanz. Am seltensten und bei 
sonstiger Vollkommenheit auch am teuersten sind die ganz runden, kugel- 
förmigen Perlen; man nennt sie Stück-, Zahl- oder Nett- Perleu, 
weil sie nach der Zahl oder nach Stücken im Yerlcehr behandelt werden. 
Man bestimmt ihren Wert mittels des Juwelen-Gewichtes, nach Karat 
und Grftn. — Die Inte rnett- Perlen sind von den vorigen durch 
eine weniger vollkommen runde Gestalt verschieden, haben daher einen 
niederen, aber immer noch betrachtlichen Wert, wenn sie eine ziemliche 
Grös^^e besitzen. — Samen- oder Lot- Perlen nennt man die 
kleinsten, etwa in der Grosse von Hirsekürneru ; sie werden entweder 
zu Schmuckwaren verwendet, an welchen sie meist dicht aneinander 
gereiht gefasst werden, oder zu Stickereien. Sie haben den geringsten 
Wert, sind undurchbohrt und von anregelmässiger Form. — Eropf- 
Perlen haben meist eine eckige, unregelmSssige Gestalt, sind aber, 
wenn sie etwa in der Grösse von Pfefferkörnern an Schnäre gefasst 
werden und in ihrer Form nicht zu sc In- voneinander abweichen, noch 
immer ein ziemlich tencrer Halssclimnck. Sie werden selten stückweise, 
sondern nach Loten nnr] Unzen verkauft. Man nennt sie ancli, v/ie 
alle unregelmässig getormten Perlen, im Gegensatze zu den Zahl-l'erien, 
Barok-Perlen oder Brocken-Perleu. — 

Ausser diesen allgemein gebräuchlichen Benennungen, kommen 
noch andere willkürliche für verschiedene Perlensorteu vor. So nennt 
man z. B. die tropfen- oder biruförmigen Perlen „Tropf- Perlen"; sie 
werden, wenn mau sie paarweise, von ziemlich gleicher Beschafteuheit 
haben kann, meist zn Ohrgeh&ngen verwendet und sind bei einer ge- 
wissen Vollkommenheit und Grösse von hohem Werte. — Parangon- 
Perlen nennt man Perlen von aussergewöhnlicher Grösse; Monströs, 
grosse von ungewöhnlichen Formen; Kanten- oder Pauken- Perlen, 
wonn sie plattruud sind; Walzen oder Fasschen , wenn sie sich der 
Cylindertorm nahern. Mehr oder weniger regelmässirrc . pcrlenartige 
Auswnclise, wie sie in den Perlenmuscheln oft vorkommen, sind, wenn 
gross, ebeniälls gesucht und werden für verschiedene Schmucksachen 
unter dem Namen Loques in Gold gefasst. 

Perlen von minderer Grösse müssen sortiert werden; dies geschieht 
am schnellsten und sichersten mittels des Perlen- Siebes, welches 
in Vig. S3, Taf. XX) im Durchschnitte abgebildet ist. Es besteht aus 
einer in zwei ungleich hohe Hülften geteilten Bflchse von Messingblech, 
An den Oberteil hb ist ein Reifen so angelötet, dass er ui^efiihr 
aar Hälfte hervorsteht und eine Zarge bildet, auf welche der Unterteil cc, 
der mit dem Boden r ans einem Stücke besteht, gleichsam wie ein 
Dosendeckel aufgesteckt ist und mit h b bei m m stumpf zusammen- 
stösst. Die ganze Büchse wird durch den aufgesteckten f>eckel eee 
geschlossen. Der wesentlichste Bestandteil ist der auf dem oberen 
llauiie von a (i ruhende Zwischenboden .s*. Solcher Böden hat man 
ungefähr 20 bis 24 vorrätig, sämtlich mit vielen, genau runden und 
glatten Löchern versehen, die bei jedem Boden unter sich ganz gleich 
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sind, bei den einzelnen aber verschiedene, unr wenig abfaUeode Dnrch- 

messer haben. Für den Gebraiuh legt man, je nach der Beschaffen" 
heit des Perlen Vorrates einer dieser Siebböden ein, gibt daraaf die 
Perlen fin den Raum .1), schliesst den Deckel und schüttelt solange, 
bis keine Perlen mehr durrli den gewählten Siehhoden in den Raum B 
lallen. Hierauf behaudelt mau die iu B betiiidlicheu durch Einlegen 
anderer Siet^den mit kleineren Löchern aafii neue, bis sie gehörig 
sortiert sind. Die Löcher der Siebe mfissen genan gleich gross, toU> 
kommen mnd, in der Dicke des Bleches ganz glatt nnd p<diert sein, 
nnd dürfen nicht den geringsten Grat an den Rändern haben, weil 
sonst die Perlen zerkratzt würden. 

Die technische Bearbeitung der Perlen beschränkt sich, da dieselben 
bereits von der Natnr fertig geliefert werden, nur auf einige wenige 
Operatioaeo, unter denen das Bohren und Zersägen die gewöbulichsteo 
sind. 

Das Bohren der Perlen (nm sie an Sehnfiren anrdh«i an können) 
wird gewöhnlich schon an den Fundorten vorgenommen, so dass der 
Juwelier oder Goldarbeiter nur selten in die Lage kommen wird, diese 
Operation vorzunehmen; indes soll doch das Nähere hieraber angeführt 
werden. Das Bohren kann sehr leicht anch mittels eines gewöhnlichen 
Rollenbohrers und Drehbogens vorgenommen werden, wobei die Perle 
an einen passenden hölzernen Schaft festgekittet ist nnd die Hohrspitze 
während der Arbeit fortwährend mit Wnsser beuetzt werden miiss. 

Ein iür den betreffeudeu Zweck sehr gut geeigneter RoUeubohrer 
ist in Pig. S4 nnd 35, Tat XX, abgebildet b ist die Bohrspindel, 
c eine mit letzterer fest verbundene Rolle, a eine gewöhnliche Bohr- 
spitze, wie sie för Metalle gebräuchlich ist Das obere, an den Ansatz e 
sich anschliessende Ende der Spindel, ist genau cylindrisch abgedreht 
und bei n über der Messinghülse m etwas nmgenietct, so dass es eine 
Art Knöpfchen bildet, damit, wenn m festgehnlten wird, die Spindel 
samt c und a uoch recht leicht und vollkommen nindlaulend beweglich 
bleibt. Auf die äussere, schwach kegelförmig abgedrehte Flache von in 
passt der iu fig. 34 gezeichnete Handgriff mittels eines entsprechend 
geformten, bei $ punktiert angedeuteten Loches. Vermöge dieser Kogel- 
gestalt tritt der Handgriff, wenn er mit Gewalt bis zur Linie 1, 2 auf- 
gesteckt wird, mit der Spindel in feste Verbindung, welche gestattet, 
dass man den Bohrer am Ringe r mit einer Hand festhalten nnd 
niederdrücken kann, während die andere den Drehbogen führt. Vor 
Boginn des Bohrens macht man mittels einer Diamaiitspitze an der 
Stelle, wo das Loch entstehen soll, ein kleines Grübchen, um das Ab- 
rutschen der Bohrf?pitze zu verhindern. 

Zur Unterlage für die Perleu dient ein liölzeiuei», 14 bis 15 cm 
hohes Klötzchen ans dner wdcheren Holzgattung (Unden-, Weiden-, 
Pappelholz) von schwach kegelförmiger, etwa 10 cm im Durdimesser 
haltender Gestalt, welches auf eine passende Weise auf einem Tische 
befestigt wird. Auf der oberen ebenen Himholzfl&che des Klötzchens 
sind für die grösseren Perlen seichte Grübchen angebracht. Jede Perle 
wird vor dem Bohren mit einem kleiTicTi hölzernen Hammor sehr vor- 
sichtig in die Hirnholzfläche eingetrieben, die man überdies noch nass 
erhält, damit die Perle unbeweglich festliegt. 
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Das Fassen der Perlen geschieht auf dieselbe Weise, wie bei deu 
£de)steiDen (S. 233), nnr pflegt man dieselbeu zu diesem Zwecke ent- 
weder mit der Laubsäge, oder mittels eines dünnen Kupferscheibchens 
auf dem Rade der 8teinschneidor, oder wohl auch auf einer Drehl)auk 
in üwci gleiche Hälften zu zerschneiden, was einesteils der Ersparnis 
wegen geschieht, andernteils aber den Vorteil gewährt, dass die ilUifteu 
mit ihrer unteren ebenen Fläche besser aufliegen, und sicherer nnd 
fester in der Fassnng halten. Das Verfahren beim Durchsägen besteht 
der Hauptsache nach darin, dass man durch die Bohrung der Perle 
einen Stift steckt und sie dann in einen hölzernen Feilkloben (S. 141) 
einklemmt, in deren Backen sich kleine Vertiefungen znr Aufnahme 
der Perlen befinden. Der Stift dient dazu, um die Perle bequemer 
bandhaben und sie im Feilklohofi in jetie Luf:* l ohen zu können, wo 
man sie durchzusägen gedenkt. Hierauf durclischueidet man sie mittels 
einer feinen Laubsäge, öffnet den Feilkloben und bekommt so zwei 
ffilften mit scharfer Rundiste. 

Perlen, welche infolge hftufigen Gebrauches, durch Schweiss etc. 
ihr schönes Ansehen ▼erloren haben nnd matt nnd glanzlos geworden 
sind, nennt man tote Perlen, solche sind dann fast ganz wertlos; 
manchmal gelingt es jedoch durch die Operation des sog. Schälens 
dip«<plben wieder in ihrer ursprünglichen Schönheit (br/nstenon, indem 
man mit Vorsieht die oberste Perlmntterlage abnimmt und die nächst- 
folgende darunterliegende blosslegt, welche meist noch den schönen 
Glanz besitzt. Zu diesem Behufe macht mau mit einem Grabstichel 
auf der ganzen Oberfläche zarte Einschnitte, jedoch nicht so tief, dass 
etwa die zweite Schichte angegriffen wftrde, fasst dann die Perle mit 
äea Fmgem der linken Hand nnd bearbeitet sie ringsum mit einem 
kleinen Hammer, wodurch sich die obere Schale in kleinen Stuckchen 
ablösen nnd die untere zum Vorschein kommen wird ; sollte auch diese 
glnn/los sein, so setzt man diese Operation fort, bis man zur Üeber- 
zeuguug gelaugt, dass die Perle bis zum Kern dieselbe Bcscbaffenheit 
hat. 

Andere Verfabrungsarteu zui Keiuiguug unansehnlich gewordener 
Perlen 'beatdien in der Anwendung von Branntwein nnd Roggeamehl 
oder Kuhmilch und Seife, oder Kohlenstaub, oder dner Weinsteinlauge, 
worin man die Perlen kochen ISsst Viele streuen Salz zwischen die 
Perlen und spulen sie in einem Läppchen eingebunden solange in 
warmem Wasser, I)is sich das Salz herausgezogen hat, worauf sie die 
Perlen heransnehmen und trocknen. Auch verdfinnte Schwefelsäure, 
oder erwärmter Weinessig wird oft zur Reinigung der Perleu benutzt, 
indem man die Perlen einige Minuten darin liegen lässt und dann oft 
und gut mit Wasser abspült. 
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.Tawelcnraärkte 2M 

Juwelierkloben 112 

K. 

Kalait 253 

Kalette 223 

Kaliber ß6 

Kaliberwalzen fifi 

Kalkchrompranat 25J 

Kalmiickeiiopal 216 

Kaltliäinraern des Goldes ... 5S 

Kameen . 2ü2 

Kanfenperlen 2fi9 

Kapellen . 19 

Kapellenprobe, Gold .... II 

Kapollenprobe, Silber .... Zä. 

Kapelleuraub 21 

Karat 5 

Karat, Gold & 

Karatieninp, rote 1 

Karatieraug, weisse 4 

Karat, Juwelen 231 

Karneol 213 

Kascholong 2A& 

Kasken 211 

Kasten zangen 115 

Katzenaiipe 242^ 213 1 

Kerndrücker ^ I 
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Kernstück iOS 

Ketten 213 

Ketten. Kugel- 214 

Ketten, Venezianer- .... 214 

Kienruss Vi2 

Kitte m& 

Kitten Iiis 

Kitt für Kittstftcke 1£5 

Kitt für Messerhefte ... IM 

Kitt für Pfcifeukopfbeschläge . \M 

Kitt, Harz- 166 

Kitt, Käse- IM 

Kittkugel IM 

KittiDaschine, Nelliugers . . Üiä 

Kittstückft 105, 2li9 

Kloben, Feil- III, 112 

Kloben, Juwelier- 112 

Kloben, Stiel- ...... LH 

Kloben, hölzerne .... ir2, 21«) 

Klüfte, eiserne LS 

Klüppcben 1 46 

Kuuchcuascbe ih2 

Knochen, gebrannte 1^ 

Kobinür 2111 

Koblenfeuer ..... 16J 

Koliner Granaten 2hA 

Kolopbonit 2V! 

Komerzialpfund ä 

Koiitaktvergolduüg ULI 

Kontrepunzen IM 

Korallenacliat 250 

Kneipzangen 144 

Kuopfbaninier 13 

Kordierit 213 

Kordiermaschine 67^ 210 

Korubürste 20 

Korndreher 211S 

Korneisen 2üS 

Kornsiekenstock Ifi 

Körner 20S 

Kornzangeu 116 

Königinwasser . 167 

Korund 23^ 240 

Krallen 211S 

Krappcln 208 

Kratzbürste IIS 

Krausräder . LLü 

Kreisachat 250 

Krenzmeissel \M 

Krone 228 

Kropfperlen .• 2fi9 

Krugbammer 13 

Kügelc.henarboit 211 

Kugelketten 214 

Külasse 22S 

Kupferchlorid IS 

L. 

1 Labrador 255 

I Landscbaftsacbat 2hQ. 
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LapidSr 175 

Lasurstein 2^ 

Lazulit 2^ 

Leberop&l 246 

Legierung des Goldes .... A 

Liebespfeilo 21i» 

Liegefeilen iAl 

Linsen 2i& 

Lochscheibe 12h. 

Löffelstainpfen Sö 

Loques (Perlen) 2^ 

Loslöten Ifiü 

Lösungsmittel des Goldes . . ^ 

Lösungsmittel des Silbers . . 'i2 

Lote IM— 1ä4 

Lote, Mittel zur Schmelzung . Uih 

Lote, Zurichtung der . . . . lAJ 

Lotperlen 2^9 

Löten 151 

Löten, Allgemeine Regeln . IM 

Löte», Hart- 162 

Löten, Los- IM 

Löten, Weich- LÜI 

Lötkolben ItiO 

Lötlampe, kontinuierlich bren» 

nciide 155 

Lötrohr, Benzin- li£ 

Lötrohre 156—15$ 

Lötrohrgebläso 1Ä3 

Lötzange 

Luchssaphir 2il 

Lupferpunzen 103 

M. 

Magnetismus der Edelsteine 22fi 

Malachit 2M 

Man gan spat 2hl 

Marienplas 53 

Markasit 256 

Mark, kölnische ft 

Marniaroscher Diaroantcn . . 218 

Mattierpii des Goldes .... 170 

Mattiermaschiue IUI 

Mattpunze 103 

Mebrfarbigkeit der Edelsteine . 222 

Meissel 128, 136, l21 

Melanit 2M 

Menilit 2A& 

Messerzeiger 125, 208 

Messringe für Draht .... fi3 
Motallentmischong .... 20, IS 

Mctallfärbung 153 

Metallochromio Ui3 

Milchquarz 2i& 

Millegriffcs 2fi9 

Minargcnt 31 

Modcroozen, kruinige .... IM 

Moderoozen, vlacko 230 

Mokkastein 25Ü 

Moudsteine 254 
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Monstresperlen 2M 

Moor 2üfi 

Moosachat 2M 

Morion 2iS 

Muffel 2112 

Muffelöfen 18, 202 

MCiDzpfund 8j 35 

Muscbelachat ihü 

Muschelmarmor 2h& 

Mysterygold 11 

N. 

Nach löten Läl 

Nadelbüchsen 2i& 

Nadel, elektrische 2211 

Nadelfeilen LH 

Nadel, magnetiche 22& 

Nadeln 

Nadelsteiu 213 

Nadlerwippe 93 

Nassak 238 

Nasse Probe für Silber ... 33 

Naturobjekte, Abgüsse ... h& 

Nephrit 2hl 

Nett perlen 2li9 

Niello 2M 

Niellomassen 2i»5 

Nierenstein 2hl 

Nilkiesel 213 

Nürnberger Nadelfeilen . . Iii 

a. 

Obsidian 213 

Obrgebänge 2' 5 

Oligoklas 2hh 

Olivin 2hl 

Onyx 213 

Opal, ceylonischer 2hl 

Opalisieren der Edelsteine . . 221 

Or au titre S 

Orlow ■ 221 

Orthoklas 2il 

Ossa sepiae 5fi 

Ovalslichel L2fi 

Oval werke ...... HS 

Ovalzirkel, Wcbbs U9 
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Pallien 

Parallelschraubstöcke 
ParaiiRonperlen 
Patschhainmer 
Pauken perlen 
Paulit . . 
Pavillon . 
Pechkohle 
Pechopal . 
Peliom . 
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256 
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1 fsO 
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PoH(^rpii mit Stälilon 


178 


Polierhammer 


12 




21 


Poliermascliiueii 


1^ 


Poliermascbiiieu, hin- uud her- 






IM 


Policrmaschiucn, rotierende . . 


IM 




180 
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Porträtsteine 
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Prägstock, mit Rieroeubetrieb . 


ilifi 








•248 
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Probieren des Goldes .... 


Ii 


Probieren des Silbers .... 


a& 






Probiernadeln für Gold . . . 




Probiernadeln für Silber . . . 


16 
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ifi 




257 
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127 


Punktierstichel 
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Puuzenformeu 103, 104 

Punzen gravieren Iftfi 

Punzenhammer 102 

Püuzensenkeu Ulli 

Punzeuverfertiguug lüfi 

Punzieren Ijl2 

Putzmcissel lüS 

Putzmittel für Gold- und Silber- 

wareu 185 — ISS 

Putzpulver nach Hofmaun . . IM 
Putzpulver nach Kayser . . iSfi 
Putzpulver nach Longet . . . ISfi 
Putzseife nach Sauerwein . . LSI 



Putzvorfahren nach Röttser . . 1 S7 
Putzverfahrcu nach Eichlor . . 187 



Pyrit 

Pyrop 2aj 

Pyroxen 2hA 

Q. 

Quart 23 

Quartation 2 

Quarz 211 

Querfacetten 2^8 

B. 

Radieren 123 

Radiernadeln 123 

Radierungen L23 

Rändelgabel ....... l_lü 

Käudcluiaschinen . . . . 109 — 1 !2 

Rändeln Iii 

R.lndelräder 115 

Räuderieren 1 13, 1 16 

Ränderierrädcheu llß 

Ränderierrädchen, Verfertigung 116 

Ranchtopas 2iÄ 

Raute 229 

Rauten, gekrönte 22D 

Rautenstein 22a 

Regenbogeuquarz . . , . 218 

Regent 2ül 

Romedium & 

Rennspindcl 119 

Kbutizit 2ä3 

Ri.'gel 214 

Riffelbank IM 

RiÜclfeilen 148 

Ringe 212 

Riugelschere 131 

Ringkluppe 8S 

Riugniasse 213 

Ringzangeu 115 

Rohreingüsse %kS 

Röhren, Fertigung von Doublee- 

röbren (Rau's Patent) ... U 

Röhren, Fertigung enger. . . öS 

Röhren, Fertig\iug konischer . Iii 



Ruhreu, ohne Fugen uud Lotung lü 
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Röhren, geriffelte, Herstellung 

Rose 

Rosenquarz . 

Rosenstciu . 

Rosette 

Rosetten, brabanter 

Rosetten, hollftndische . . . 

Rote Karatierang 

Rubicell 

Rubellit 

Rubin 

Rubinastcrie 

Rubin, brasilianischer .... 

Rnbinspinell 

Rnincnachat 

Rundiste 

Rundschueidemaschincn . . . 

Rundstichel 1 15, 

Rundzangen 
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lü8 
•2-29 

•230 
i 

m 

2hl 

•240 

■). 



2Ä1 
2hil 
22a 
Uli 
12t) 
[Ah 



Sahlit 

Saigcrung . . . 
Salamander . . . 
Samenperlen . . 

Sancy 

Sand 

Saphir 

Sapparö .... 

Sarder 

Schabeisen . . . 
Sclialien .... 
Schaber . . . . 
Schafbein . . . 

Schah 

Schärfenhammer . 
Scharniereisen . . 
Scharnierfeile . . 
Scharnierplatzfeile 
Scham icr/.angeu . 



128, 172, 



Scheidung von Gold und Silber 
Scheidewttrdigkcit des Goldes 

Schere, Blech- 

Schere, Exzenterhebel- . . . 
Schere, Goldarbeiter- .... 

Schere, Kreis- 

Schere, Ringel- 

Schere, Stock- 

Schillcrqnarz 

Schillcrstcin 

Schlagen 

Schlaglot 

Schlagrädchen 

Schlagstückchcn 

Schlagwerke 85 

Schleifen 

Schleifkohle 

Schleifstein, blauer Messing- . 
Schleifstein, Prager .... 
Schienenzangen 



2hA 
211 

2m 
2a;i 

239 
253 
219 
172 
IIÄ 

m 

182 

2aa 
Ii 

14ß 

111 

LH 

14 (i 
2 
3 
130 
134 

131 
132 
131 
131 
249 
255 
5S 
152 
IM 

m 

-89 
173 



Schillern der Edelsteine . . . 

Schlichten 

Schlichten, Ab- 

Schlichten, Aus- 

Schlichthanimer 

Schliff 

Schliffkrätze 

Schmelzen 

Schmelzöfen 43 

Schmelzprozess bei Goldgewin- 
nung 

Schmelzprozess bei Silbcrgewin- 
nuug 

Schmelzpunkt des Goldes . . 

.Schmelzpunkt des Silbers . . 

Schmieden 

Schmirgel 

Schnallen 

Schucckcnsteiu 

Schueckentopas 

Schnelllot 

Schnoidzirkel 

Schucidnadcln 

Schnipfel 

Schnittform der Edelsteine . . 

Schnitt, gemischter 

Schnitt, mugeliger .... 

Schnitt, muscheliger .... 

Schöpfmethode 

Schörl 

Schraubstöckc 

Schraubzan^e 

Schriftgiessermetall 

Schriftzeug 

Schwarzglanz 

Schwefelkies 

Schweifen 

Schweifhftmmer 

Schweifhorn 

Schweifstock 

Seckeneiseu fi9j 

Seckenzug 

Seif('nf;old 

Senaile 

Senken der Punzen 

Senkklötzchen 

Serpentin 

Sibirit 



174 

m 

UA 
145 



Sieden des Goldes 

Sieden des Silbers 

Sickenhammer 

Siekenstock 

Silber, absolute (Zug-) Festig- 
keit 

Silber, borgfeines 

Silber, Blick- 

Silber, P^igenschafteu . . . . 

Silber, Feiabrennen 

Silbergewinnung aus Abfällen . 

Silber, güldisches 

Silberlegierung 
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221 
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ai 

74 
114 
21 
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-40 
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24ü 
21h 
244 
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1^ 
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23 
221 

232 
IUI 
232 

2D 
2ä2 
III 
130 

öA 

54 
182 
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Ifi 

78 
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m 
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211 
106 

IM 

257 

2h2 
167 
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14 

Ifi 

ai 

31 

a2 
ai 

41 
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Strichprobe für Gold .... 
Strichprohe für Silber. ... 3S 



Stückperlen 2fia 

Stückrosen 2M 

Sublimat iS 

Sud für Silber UA 

Surloir Uli 
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Silberlösungsmittel ZU 

Silber, oxydiertes . . . 193^ \S1 

Silber, sulfuricrtes lül 

Silberscheidung 3i 

Silberschlaglot 152 

Silber, Schmelzpunkt .... 32 

Silber, spezifisches Gewicht . . 22 

Silbertrinel IM 

Silber, Vorkommen und Gewin- 
nung ^ 

Smaragd 213 

Smaragd, brasilianischer . . . '2St2 

Smaragdmutter 2Ail 

Sonnensteine 2M 

Spannbleche lü 

Spannhammer 23 

Spannkluppen Iii 

Spannstock Ih 

Spat ^ 

Speckstein 2hl 

Sperrhorn 15 

Spezifisches Gewicht des Goldes ä 

Spezifisches Gewicht des Silbers ä2 

Spindelwcrke imK 101 

Spinell 2il 

Spitzendrehstuhl Iii 

Spitzsteine 221 

Spitzstichel 125, 2ü8 

Spitzzangen 145 

SpratzL>n des Silbers .... ä2 

Sprengrioge II 

Stampfe fi2 

StandardgoM fi 

Standardsilber ß 

Stanze 82 

Stanzen, aus freier Hand . . Si 

Stanzen, mit Fallwerken ... SS 

Stanzen, mit Schlagwerken * . 85 

Staub 233 

Stärkewasser UiI 

Steine, Fassen 2Ül 

Stcmpelzeicben, Deutsche . . 1 

St. Stephansteiii 250 

Sternachat 25fl 

Sternfacetten 22fi 

Sternsaphir 2J0 

Sternschnitt 22Ü 

Sterustein 24Ö 

Stichel, eckige I2fi 

Stichel, verschiedene . . 124-122 

Stichflamme L52 

Stichstahl 115 

Stielkloben III 

Stiftendrehstuhl IIA 

Stöckcheu . . . ^ 

Stöckchen, Bucbsbaum- . . • Iii 

Stockscherc 1^ 

Strahlenbrechung der Edelsteine 222 

Strenglot 1^2 

Streuborax lÜ^ 

Strich der Edelsteine .... 221 



T. 



Tafel stein 23Ö 

Talkthonchromgrauat .... 251 

Talkthougranat 251 

Talmigold Ii 

Teilbarkeit der Edelsteine . . 220 

Tellerhamraor Iii 

Tiefhammer ..... 13 

Tiegel. Graphit- 12 

Tiegel, hessische 12 

Topas 211 

Topas, böhmischer ..... 218 

Topas, brasilianischer .... 211 

Topas, gebrannter .... 244 

Topas, orientalischer .... 210 

Topas, sächsischer 2Ü 

Trabokmetall 3S 

Treibarbeit 2 

Treiben 72, lä 

Treiben mit Punzen .... \M 

Treibhammer 23 

Treibkitt ULI 

Treibkugel 105. 2^ 

Treiböfen 2, 18 

Treibpech IM 

Treibstock 23 

Treibstöckchcn ...... 8J 

Trennung, elektrolytische . . 2 

Treppenschnitt 211 

Trcssenprube 

Tripel 54^ 182 

Tropfperlcu 2M 

Trümmerachat 25Ü 

Tuladoseu . 2Ü4 

Türkis 25a 

Turmaliu 252 

Turmalinzangc 222 



Uhrhakeu 215 

Umschlageisen 26 

Uwarowit • 251 



Y. 

Vasenhoru ........ Sü 

Veueziancrkottchcn 214 

Venushaare 24S 

Vergolden 189 

Vergoldung, Eiutauch- . . . liÜ 
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Vergoldung, Krkcuuuug, nach 

P'iukcner 2h 

Vergoldung, Erkennung, nach 

Altmüller ifi 

Vergoldung, Erkennung, nach 

Guyot 2ü 

Vergoldung, Feuer- LSa 

Vergoldung, galvanische . . . IM 

Vergoldung, Kontakt- . . . liÜ 

Verquicken 1^1 

Versilbern 

Versilberung, Eiutauch- . . . liÜ 

Versilberung, Erkennung echter M 

Versilberung, galvanische . . 1^ 

Versilberung, Kontakt- ... 132 

Vertiefstempel S4 

Vesuvian 2äl 

Vollpressen Sä 

W. 

Wachsacbat 

Wachsopal 2A& 

Wage, hydrostatische .... ilb. 

Warnemetall 2& 

"Waschgold 1 

Wasscrchrysolith 2A1 

Wasser der Edelsteine . . 2ä2 

Wasser der Perlen 2fiS 

Wasseropal 254 

Wassersaphir 241 

WasserachliflF 21 

Walzen 2fiS 

Walzwerk, Biege- . . . ... liU 

Walzwerke, für Draht . . . . fiß 

Walzwerke, Dessin- .... 1119 

Walzwerke für Blech .... 

Weichlote lÄl 

Weichlöten IM 

Weisse Karatierung .... 4 

Weissfarbo ÜO 

Weisslot IM 

Wert der Edelsteine .... 2M 
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Wippe, Nadler- an 

Wolken 233 

Wolkeuacbat 2äD 

Wolkenchalcedon '2M 



Z. 

Zahleupuuzeu Iil5 

Zalilperlen 2fia 

Zahneisen LH 

Zange, Drahtzioh- tkl 

Zange, lloblbieg- &1 

Zangen, Beiss- LH 

Zangen, Bieg- 114 

Zangen, Feder- IM 

Zangen, Flach- ...... lAh 

Zangen, Draht- 20, Iii 

Zangen, Kasten- 115 

Zangen, Kneip- ...... LH. 

Zangen, Korn- llfi 

Zangen, Löt- 1^ 

Zangen, Ring- 115 

Zangen, Hund- ilä 

Zangen, Scharnier- 116 

Zangen, Schienen- 115 

Zangen, Schraub- IM 

Zangen, Spitz- 115 

Zangen, Zwick- LL4 

Zarge 2üS 

Zementation 2 

Ziehbank ü7j IM 

Ziehen von Draht fi3 

Ziehen mit Punzen lliS 

Zicbpunzen Üi3 

Zimtstein 2M 

Zinnlot IM 

Zirkel, Schneid- IM 

Zirkon 215 

Ziselieren 1^ 

Zusatz 1 

Zwickzangen HA 

Zwirl LL5 



V. Kulm er, Ooldarbeiter etc. 



In vD8er«m Verlage ist erBchienen und durch jede solide Bnch- 
handliiDg za besieben: 

Entwürfe für Goldschmiede 

TOD 

Johann Sibnacher 

(ans dem Jabre 1590). 

Mit einem Vorwort von Dr. Otto von Schorn, herausgegebeo 
vom bayerischen Gewerbemufieam iu Nuruberg. Gross 4® Format. 
Preis 3 Mark. 

Dieses Werk eothält auf 12 Blatt 12 AbbilduDgea stilvoller orna- 
meotretcher GeHisse nnd Treibarbeiten aas dem Jahre 1590. Gold- 
und Silberarbeiter sowie Indostrielle jeder Geftssbildnerei werden dorch 
Benflizmig dieser Vorlagen reiches Material snr Kachahmang stilge- 
rechter Formen finden. Allen Bibliotheken, besonders aber den poly- 
technischen and kanstgewerbllchen Fach- nnd Fortbildaogsanstalten, 
Gewerbevereinen nod Gewerbemnseen halten wir die Entwürfe zur Be- 
reicberuug ihrer Vorlagewerke bestens empfohleu. 

NArnberg. 

fr. üoni'sclie iachbaadlug. 



ferl&g TM i. f, V«igt In Weimar. 

F. W. Abbass, 

Handbuch des Gürtlers, 

Scliwertfegers, Metall- und Bronze-Arbeiters,, 

oder die Bearbeitang der meisten Metalle durch Feilen, Drehen, Bobren, 
Schmieden, Löten, Glessen, Stanzen, Dnrchschneiden, Drücken, Zise- 
lieren, Gravieren, Walzen, Ziehen, Plattieren, Vergolden, Versilbern, 
Verkupfern, Verzinken, Verzinnen, Aetzen, Beizen, Gelbbrennen, Bron- 
zieren, Schleifen nnd Polieren. Unter Zagrandeleguug der nenesten 
Brfahrnngen nnd Fortschritte bearbeitet. Zweite vermehrte nnd ver- 
besserte Auflage. Mit einem Atlas vou 8 Tafeln, enthaltend 181 Ab- 
bild ungen. gr. 8. Geh. Mark 4. 



Google 



Verlag T©!»^]!^ V«lgjtJii^Welmiir^ 

A ü d r. \V i 1 d b e i g e r , 

die Legier- und Lötkunst, 

oder Anleitang, alle in der Technik in Anwendung kommenden Legie- 
rungen, sowie auch die za fester und dauerhafter Vereinigung metol- 
iischer Körper erforderlichen Lote zu bereiten. Für Metallarbeiter aller 
Art, sowie auch sonstige Gewerbetreibende, deren Beruf es mit sich 
bringt) Lötungen vorzunebmen. Ffinfie verbesserte und vermehrte 
Auflage. Mit 4 Tafeln, enthaltend 61 Figuren. 8. Geh. 

Murk 2,50. 



Dr. W. H. Behse, 

die Chemie in der Werkstatt. 

Leichtfassliclie Darstellung der cliemischen Erscbciuungen, wie sie im 
Berufe des ßauliandwcrkers, Metallarbeiters, Landwirts n. s. w. täglich 
vorkommen. Eingericiitet sowohl zum Selbststndinm, als auch zum 
Gebrauche beim Unterricht an Gewerb-, Real-, Baugewerk- und Hand- 
werker-Schulen. In zwei Teilen* (Anorganische Chemie. — Organische 
Chemie.) Erster Teil: Anorganische C^iemie. Mit 115 Dlnstrationen. 

gr. 8. Geh. Mark 4,80. 



I>r. G. Hartmann, 

Handbuch der praktischen Metallurgie, 

oder die Gewiouiuig und gröbere Bearbeitung der iu den Künsten und 
Gewerben angewendeten Metalle: Eisen, Zink, Blei, Kupfer, Zinn, Queck- 
silber, Silber, Gold, Platin, Nickel, Wismut, Antimon, Arsen und Kobalt, 
Für Berg- und Hnttenlente, Regierangsbeamte, Fabrikanten, Künstler, 
Handwerker, Gewerbeschulen u. s. w. allgemein fasslich dargestellt. 
Dritte vermehrte aod verbesserte Auflage. In zwei Bauden. Mit 
einem Atlas von 17 Foliotafeln. 8. Geh. Mark Ö. 



i^iy u^Lo Ly Google 



Verlag tw I. V. Veigt !■ WeiMir. 



F. W. Abbass, 

Handbuch der OetallgiessereL 

EDÜialtead die verschiedeneD Form- ond Giessweisen des Knust-^ Bild- 
Glocken- ond des Werkgasses iu Bronze (Rotgues), Tombak, Hessiog 
Neasilber, Gold, Silber, Zink, Zidd und Blei. Nach eigener praktischer 
Erfahrung erl&otert Mit einem Atlas von 20 Foliotafeln, gr. 8. 

Geh. Mark 6,75. 



Dr. C. Hartmann, ' 

die Probierkunst 

oder Aiileitnng, dit; wichtigeren Erze, f l itt^^nprodukte, Metalliegieruiigen, 
Breunmaterialien u. s. w. auf dem trockueii und nansen Wege zu unter- 
suchen. Ein Handbuch für Berg- und Hüttenleute, Muozwardeine, 
Gold- und Silberarbeiter, Görtler, Rot-, Gelb- und Glockengiesser u.s. w. 
Dritte vermehrte Auflage. Mit 2 Foliotafeln, enthaltend 37 Abbil- 

dongen. 8. Geh. Mark 1,80. 



G. A. Siddon, 

praktischer nnd erfahrener englischer Ratgeber In derKnnst 

des Schleifens und Polierens, 

oder ausführliche Beschreibung der Maschinen, Apparate und Stoffe, 
mittels welcher diu k im stierischen Arbeiten auf dem Wege des Schleifens 
und Polierens der höchste Grad von Glanz, Glätte und Sclinnheit erteilt 
werden kann. Vierte vermehrte und verbesserte Autlage von 
Alezander Richter. 6. Geh. Mark 3, 



0iack vom B. P. Voigt iu WeioMr. 



God 



Neuer Schauplatz 

der 

Künste und Handwerke. 



Mit 

BerQcksichtiguDg der neuesten Erfindungen. 



Herausgegeben 
von 

eiücr Gesellschaft von Künstlern, technischen 
Schriftstellern nnd Fach^jjenossen. 



Mit vielen A b b i 1 «I u n </ • " 



Achtcr Band. 

V Kululor, Handbuch für Gold- und SilberarbuiLt;! etc. 

Zwolto Anflage. 
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